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1 现代 船舶 稚 体 





1 现代 船 舰 维 : 倍 





>>，1.1 船 机 故障 


1. 故障 是 指 船 舶 系统 、 机 械 或 零 部 件 原 有 功能 的 。 


A. 降低 B. 减少 C. 丧失 
2. 船舶 机 械 或 零 部 件 规定 功能 的 丧失 称 为 

A. 损坏 B. 故障 率 C. 故障 D. 失效 
3. 属于 船舶 不 停航 的 局 部 故障 是 主机 

A. 拉 缸 B. 某 引 喷 油泵 柱 塞 咬 死 

C. 曲轴 折断 D. 增 压 器 损坏 不 能 工作 


4. 属于 船舶 短 时 间 停航 的 重大 故障 是 主机 


A. 某 缸 喷 油 器 咬 死 





B. 某 抽 主轴 轴瓦 烧 熔 


C. 螺旋 桨 失衡 D. 某 缸 活塞 环 折 断 
5. 对 船舶 营运 无 影响 ， 不 需 停 航 的 是 故障 。 

A. 小 的 B. 轻微 C. 局 部 D. 严重 
6. 造成 船舶 短 时 间 停航 的 是 故障 。 

A. 局 部 B. 较 大 C. 重大 D. 全 局 性 
7. 造成 船舶 长 时 间 停 航 的 是 故障 。 

A. 较 大 B. 严重 C. 重大 D. 全 局 性 


8. 主机 某 饶 发 生 严重 拉 负 ， 该 故障 属于 。 


A. 不 停航 的 局 部 故障 
C. 长 时 间 停 航 的 全 局 性 故障 


B. 短 时 间 停航 的 重大 故障 
D. 厂 修 故障 


9. 副 机 某 缸 发 生 了 严重 的 拉 缸 故障 ， 这 种 故障 属于 。 


A. 不 停航 的 重大 故障 
C. 长 时 间 停 航 的 全 局 故障 


B. 短 时 间 停航 的 重大 故障 
D. 厂 修 故障 


10. 货船 短 时 间 停 航 的 重大 故障 ， 停 航 时 间 规 定 为 。 


C. 不 超过 5 h 


B. 主机 曲轴 红 套 滑 移 


A. 不 超过 2 h B. 不 超过 3 h 

11. 属于 船舶 长 时 间 停航 的 全 局 性 故障 的 是 。 
A. 螺旋 桨 失衡 
C. 主机 某 缸 拉 缸 


D. 增 压 器 不 能 工作 


12. 按 故 障 对 船舶 营运 的 影响 可 将 其 分 为 故障 。 


D. 部 分 韦 失 : 


D. 不 超过 6 h 
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16. 


17. 


21. 


22. 


23. 


24. 


I . 不 停航 ; 卫 . 短 时 停航 ; 焉 . 需 进 厂 修理 ;人 N. 长 时 间 停 航 ; V. 长 期 停航 





A. 工 十 了 [十 下 B. 工 十 亚 C.I+I+N D.I+H+V 
按 故 障 对 船舶 营运 的 影响 程度 可 将 其 分 为 故障 。 
I. 局 部 ， 卫 . 较 重 ; 肛 . 全 局 性 ; W. 重大 ; V. 严重 
A. I 十 了 [十 卫 B. 工 十 下 C1I++H D.I+H+V 


按 故障 对 船舶 营运 的 影响 分 类 ， 对 营运 无 影响 ， 不 需 停航 修理 的 是 
故障 。 














A. 小 的 B. 轻微 C. 局 部 D. 严重 
属于 船舶 短 时 停航 的 重大 故障 是 主机 的 。 
A. 某 红 发 生 较 严重 拉 缸 B. 某 缸 喷 油 泵 柱 塞 咬 死 
C. 曲轴 折断 D. 增 压 器 损坏 不 能 工作 
更 换 主机 某 缸 的 喷 油 泵 属于 。 
A. 异常 故障 B. 全 局 性 故障 C. 局 部 故障 D. 重大 故障 
按 故障 发 生 和 演变 过 程 的 特点 可 将 其 分 为 故障 。 
I. 渐进 性 ;下 . 突 发 性 ; 下 . 连续 性 ; N. 断 续 性 ; V. 波及 性 ;WI. 管理 性 
A. I+ 了 [十 于 +V B. I+[H+N+ 
C. I+ 了 二 二 NN D.I+[H+N+V 
.属于 故障 发 生 和 演变 的 过 程 引发 的 故障 是 故障 。 
A. 磨损 性 B. 结构 性 C. 渐进 性 D. 管理 性 
.柴油 机 活塞 环 - 汽 红 套 的 过 度 磨 损 导 致 的 燃烧 室 密 封 性 下 降 属 于 故障 。 
A. 波及 性 B. 突 发 性 C. 渐进 性 D. 结构 性 
. 船舶 机 械 发 生 渐进 性 故障 ， 其 特点 是 __。 
A. 渐进 的 ， 不 突然 
B. 出 现 故 障 的 时 间 在 零件 有 效 寿命 的 后 期 
C. 与 运转 时 间 无 关 
D. 无 法 预防 
汽 红 套 的 磨损 以 及 管子 腐蚀 穿孔 属于 故障 。 
A. 突 发 性 故障 B. 波及 性 故障 C. 渐进 性 故障 D. 断 续 性 故障 
柴油 机 排 气 阀 痊 盘 断裂 导致 增 压 器 损坏 的 故障 属于 . 性 故障 。 
A. 磨损 B. 波及 C. 连续 D. 结构 


按 故 障 发 生 和 演变 过 程 的 特点 分 类 ， 可 将 故障 分 为 。 
A. 偶然 性 故障 、 突 发 性 故障 、 波 及 性 故障 、 断 续 性 故障 

B. 渐进 性 故障 、 突 发 性 故障 、 磨 损 性 故障 、 断 续 性 故障 

C. 渐进 性 故障 、 突 发 性 故障 、 波 及 性 故障 、 断 续 性 故障 

D. 渐进 性 故障 、 突 发 性 故障 、 波 及 性 故障 、 管 理性 故障 
柴油 机 连 杆 伸 腿 是 属于 性 故障 。 
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A. 磨损 B. 波及 C. 连续 D. 结构 
船舶 机 械 突 发 性 故障 的 特点 是 

A. 大 多 数 是 由 磨损 、 腐 蚀 引起 的 B. 有 故障 先兆 

C. 无 故障 先兆 D. 可 预测 

船舶 主机 自动 停车 是 故障 。 

A. 渐进 性 B. 突 发 性 C. 波及 性 D. 管理 性 
船舶 航行 中 螺旋 桨 桨 叶 折断 是 故障 。 

A. 结构 性 B. 工艺 性 C. 突 发 性 D. 管理 性 


设备 在 某 一 时 间 呈 故障 状态 ， 而 在 另 一 时 间 功 能 又 自行 恢复 属于 
故障 。 

















A. 波及 性 B. 突 发 性 C. 断 续 性 D. 结构 性 
船舶 机 械 浙 进 性 故障 的 特点 是 。 

A. 无 法 预防 

B. 与 运转 时 间 无 关 

C. 故障 发 生 的 概率 与 机 器 运转 时 间 有 关 

D. 渐进 的 、 不 突然 

按 故障 的 原因 将 其 分 为 故障 。 

I. 结构 性 ; .磨损 性 ， 辕 . 连续 性 ; IV. 工艺 性 ; V. 波及 性 ; WI. 管理 性 
A. I 十 下 十 看 十 V B.I+1+N+W 

C. 工 十 了 十 壬 十 NV D.I+H+N+V oe 
润滑 油 变 质 引 起 轴瓦 合金 熔化 的 故障 是 属于 故障 。 

A. 工艺 性 B. 波及 性 C. 渐进 性 D. 管理 性 
柴油 机 主轴 承 的 轴承 间隙 过 小 ， 导 致 轴瓦 合金 熔化 ， 此 为 故障 。 

A. 工艺 性 B. 结构 性 C. 管理 性 D. 偶然 性 
属于 工艺 性 故障 的 原因 是 由 引起 的 。 

A. 材料 老化 B. 磨损 C. 计算 错误 D. 间 院 过 小 
柴油 机 活塞 与 汽 负 产生 的 硕 氏 、 帘 气 等 故障 ， 属 于 故障 。 

A. 管理 性 B. 突 发 性 C. 磨损 性 D. 结构 性 
柴油 机 汽缸 套 上 部 凸 缘 根 部 产生 裂纹 或 断裂 是 故障 。 

A. 工艺 性 B. 结构 性 C. 磨损 性 D. 管理 性 
按 船 机 故障 原因 分 ， 下 列 项 占 比 例 最 大 。 

A. 污 损 B. 材料 不 良 C. 安装 不 良 D. 管理 

按 故障 的 原因 分 类 来 说 ， 滑 油 变 质 造成 轴瓦 合金 熔化 的 故障 属于 。 
A. 人 为 故障 B. 波及 性 故障 C. 结构 性 故障 D. 管理 性 故障 
目前 人 为 故障 已 占 船上 故障 总 数 的 以 上 ， 成 为 故障 的 主要 原因 。 





A.50% B.70% C. 80% D. 90% 
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39. 关于 船 机 故障 分 类 的 描述 ， 下 列 说 法 是 错误 的 。 
A. 按 在 使 用 过 程 中 故障 发 生 的 时 间 分 为 早期 故障 、 使 用 期 故障 和 晚期 故障 
B. 按 故障 的 原因 分 类 可 分 为 人 为 故障 和 自然 故障 
C. 按 故 障 对 船舶 营运 的 影响 分 类 可 分 为 船舶 不 停航 的 局 部 故障 、 船 舶 短 时 间 
停航 的 重大 故障 和 船舶 长 时 间 停航 的 全 局 性 故障 
D. 按 故 障 发 生 和 演变 过 程 的 特点 分 类 可 分 为 渐进 性 故障 、 突 发 性 故障 、 波 及 








性 故障 和 断 续 性 故障 

40. 船舶 自然 故障 可 能 是 由 造成 的 。 

A. 活塞 装置 失 中  B. 冷却 不 良 C. 润滑 油 变质 D. 操作 不 当 
41. 由 工作 环境 、 使 用 条 件 和 材料 、 制 造 、 安 装 等 引发 的 故障 是 故障 。 

A. 人 为 B. 责任 C. 自然 D. 管理 性 
42. 按 故障 的 性 质 分 为 故障 。 

I. 局 部 ;有 . 人 为 ， 葡 . 连续 性 ;KW. 自然，V. 全 局 性 

A. 工 十 开 十 亚 B.V 十 V 

C. [I+N D.IT+[H+N+V 
43, 由 于 结构 和 材料 的 缺陷 而 造成 的 故障 属于 。 

A. 自然 故障 B. 人 为 故障 C. 管理 故障 D. 操作 故障 


44. 下 列 故 障 /事故 的 原因 ， 不 属于 人 为 因素 的 是 。 
A. 船员 技术 水 平 有 限 ， 对 先进 的 设备 不 敢 动 ， 致 使 缺乏 维护 而 损坏 
o B. 船长 老 要 快车 ， 轮 机 长 却 不 管 不 问 
C. 设备 材质 不 佳 、 设 计 不 合理 引发 的 曲轴 断裂 
D. 连 杆 螺 栓 服 役 超过 1. 5 万 一 2 万 小 时 后 仍 继续 使 用 ， 引 起 “ 伸 腿 ”事故 
45. 国际 海事 组 织 制定 出 的 国际 安全 管理 规则 ， 其 目的 主要 是 。 








A. 防止 早期 故障 期 B. 防止 随机 故障 期 
C. 防止 人 为 因素 造成 事故 D. 防止 海洋 环境 污染 
46. 下 列 故障 中 故障 属于 自然 故障 。 
I . 错误 操作 ;下 . 材料 老化 ; 正 . 间隙 过 大 ; Y. 超 负荷 运转 ，V. 表面 粗糙 
度 过 低 
A. 工 +I 十 下 十 V B. 工 十 下 十 十 V 
C. 1+ 十 V D. 工 十 焉 十 V 
47. 下 列 故障 中 故障 属于 人 为 故障 。 
I. 维修 失误 ， 了 L. 材料 老化 ; 看. 间 辽 过 大 ; . 校 中 不 良 ! V. 超 负荷 运转 
A.I+[H+V B. 了 十 焉 十 V C. 下 十 V D.I+V 
48. 船舶 机 械 在 运转 过 程 中 分 为 故障 。 





I. 早期 了. 中 期 ， 严 . 晚期 ，N. 随机 
A. 工 十 开 十 亚 B. T+H+N C. [I++N D.I+N 


49. 船 机 故障 发 生前 的 外 观 征兆 主要 有 
A. 间 队 变化 B. 异味 C. 变形 D. 振动 剧烈 
50. 船 机 运转 中 常 出 现 油 、 水 、 气 等 的 跑 、 冒 、 滴 、 漏 现象 ， 这 种 故障 征兆 是 属 

于 > 


























A. 功能 异常 B. 消耗 反常 C. 外 观 反常 D. 压力 异常 
51. 下 列 现象 中 是 反映 船 机 性 能 方面 的 故障 先兆 。 

A. 入 缸 声 B. 冒 白 烟 C. 启动 困难 D. 漏 油 
52. 下 列 现象 中 

A. 轴承 发 热 B. 漏水 C. 滑 油 量 消耗 过 多 D. 冒 黑 烟 
53. 下 列 现象 中 是 反映 船 机 性 能 方面 的 故障 先兆 。 

A. 排 烟 异常 B. 滑 油 消 耗 过 多 C. 排 烟 温度 升 高 。 D. 漏 油 
54. 下 列 现象 中 是 反映 船 机 性 能 方面 的 故障 先兆 。 

A. 螺旋 桨 鸣 音 B. 剧烈 振动 C. 曲轴 箱 油 位 增高 D. 气味 反常 
55. 下 列 现象 中 是 反映 船 机 外 观 方面 的 故障 先兆 。 

A. 转速 不 稳 B. 螺旋 桨 鸣 音 C. 启动 困难 D. 剧烈 振动 
56. 下 列 现象 中 是 反映 船 机 外 观 方面 的 故障 先兆 。 

A. 功能 异常 B. 温度 异常 C. 消耗 反常 D. 剧烈 振动 


57. 反映 船 机 性 能 方面 的 故障 先兆 有 
I 工 . 温度 异常 ， 了 . 消耗 反常 下 压力 异常 ; W .外 观 反常 ! V. 气味 反常 ， 





是 反映 船 机 性 能 方面 的 故障 先兆 。 


下 . 功率 不 足 © 

A. 工 十 开 十 硬 十 V B. 工 十 了 十 NV 二 WW C. 工 十 [十 了 十 NN D. 工 十 且 十 WI 
58. 反映 船 机 外 观 方面 的 故障 先兆 有 . 

I. 温度 异常 ， 开 . 消耗 反常 ， 丘 . 压力 异常 ，. 外 观 反 常 ，V .气味 反常 

WI. 功率 不 足 

A. 工 十 区 十 V B.I+[H+N+V CHU+N+V D. 工 十 三 十 区 
59. 下 列 现象 中 是 反映 船 机 性 能 方面 的 故障 先兆 。 

I . 启动 困难 ， 开 .柴油 机 冒昧 烟 ， 焉 . 汽缸 冷却 水 出 口 温度 过 高 ， KK 漏 油 

V. 滑 油 消耗 量 大 ， 休 .转速 不 稳 

A. 工 十 I 十 开赴 Y B. 工 十 II 十 N 十 克 C. 了 I 二 [十 石 + D. 工 十 了 十 W 
60. 下 列 现象 中 是 反映 船 机 外 观 方面 的 故障 先兆 。 

工 . 启动 困难 ， 开 .柴油 机 冒 焚 烟 ， 轩 汽缸 冷却 水 出 口 温度 过 高 ，Y， 漏 油 ; 

V. 滑 油 消耗 量 大 ， 人 .转速 不 稳 








A. 工 十 下 十 V B. H+N+W CI+[H+[H+N D.N+N+V 
61. 下 列 不 属于 船 机 故障 发 生前 的 外 观 征兆 。 
A. 外 观 反 常 B. 示 功 图 异常 C. 声音 异常 D. 气味 反常 


62， 工 . 功能 异常 ; 工 . 声音 异常 ， 严 . 气味 异常 人. 温度 异常 ，V. 压力 异常 ， 
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63. 
64. 


65. 


66. 
67. 
68. 


69. 


@ 70. 


71. 


72. 


73. 


WI. 示 功 图 异常 页. 消耗 异常 。 以 上 故障 发 生前 的 征兆 属于 船 机 性 能 方面 的 

















是 

A.I+N+V+W B. 工 十 工 十 下 十 和 

C. 工 十 V 十 克 十 页 D. 工 十 焉 十 下 十 而 

下 列 现象 中 是 反映 船 机 外 观 显示 方面 的 故障 先兆 。 

A. 功能 异常 B. 温度 异常 C. 消耗 反常 D. 剧烈 振动 
以 下 项 不 属于 船 机 故障 发 生前 的 外 观 征兆 。 

A. 外 观 反常 B. 示 功 图 异常 C. 声音 异常 D. 气味 反常 
航行 中 如 发 现 锅炉 热 水 井 中 有 大 量 黑色 的 油 花 ， 则 可 能 是 发 生 泄漏 。 
A. 油 舱 蒸汽 盘 管 B. 辅 锅炉 供 油 系统 

C. 辅 锅炉 回 油 系 统 D. 油 舱 内 油管 

妨碍 产品 完成 规定 功能 的 某 种 可 能 方式 称 为 。 

A. 故障 机 理 B. 故障 模式 C. 故障 现象 D. 故障 征兆 
产品 的 故障 或 失效 的 表现 形式 称 为 。 

A, 故障 B. 损坏 C. 失效 D. 故障 模式 
船 机 零件 失效 的 形式 有 。 

A. 穴 亿 B. 烧 蚀 C. 电化 学 腐蚀 D. 腐蚀 

船 机 零件 失效 的 形式 有 。 

A, 裂纹 B. 断裂 C. 脆性 断裂 D, 疲劳 破坏 
船舶 机 械 的 有 磨损 、 腐 蚀 和 疲劳 破坏 。 

A, 故障 B. 损坏 形式 C. 故障 模式 D, 失效 形式 


关于 故障 模式 的 描述 ， 下 列 说 法 错误 的 是 。 

A. 磨损 、 腐 蚀 、 疲 劳 破坏 、 短 路 等 均 属于 产品 的 故障 模式 

B. 产品 的 故障 模式 可 能 是 单一 的 ， 也 可 能 是 综合 的 

C. 产品 的 故障 模式 也 并 非 固 定 不 变 ， 但 与 产品 的 设计 、 材 料 、 制 造 等 因素 
无 关 

D. 在 实际 生产 中 ， 通 过 产品 故障 模式 的 调查 、 统 计 和 计算 分 析 ， 便 可 评价 和 
鉴定 产品 的 可 靠 性 


产品 的 故障 模式 可 能 是 。 

I. 单一 的 ; 了. 多 种 的 ; 严 . 综合 的 KW. 变化 的 ，V. 复杂 的 

A. 工 十 于 十 V B. 工 十 开 十 和 

C. 工 十 下 十 了 D.I+1H+N+V 
船舶 机 械 的 故障 模式 有 _。 

I. 磨损 ;， 了. 裂纹 ; 于. 疲劳 破坏 ; 他. 腐蚀 ; V. 振动 ; 如, 穴 蚀 
A. I 十 了 [十 下 B. I+H+N 


C. I+ 卫 十 瑟 二 N D. I+ 了 H+N+W 


?9, 


80. 


81. 


82. 


83. 


84. 


85. 


. 故障 率 1 (zt) 是 反映 机 械 设 备 或 零 部 件 在 


1 现代 船 摇 维修 


， 由 完好 状态 转向 故障 状态 





的 概率 。 
A. 给 定 条 件 下 B. 使 用 条 件 下 C. 给 定时 间 内 D. 环境 温度 下 


. 反映 设备 在 At 时 间 内 由 完好 状态 转向 故障 状态 的 概率 称 为 。 


A. 平均 寿命 B. 不 可 靠 度 C. 故障 密度 D. 故障 率 
. 浴盆 曲线 上 的 早期 故障 期 又 称 磨合 期 ， 特 点 是 。 

A. 时 间 短 B. 故障 率 低 C. 故障 少 D. 故障 率 高 
. 船 机 零件 具有 较 低 故障 率 的 阶段 是 。 


A. 早期 故障 期 B. 随机 故障 期 C. 磨损 故障 期 D. 磨合 期 


.处 于 随机 故障 期 的 船舶 机 械 ， 其 故障 的 特点 是 。 





A. 与 机 械 新 上 昌 有 关 B. 与 使 用 时 间 有 关 

C. 不 能 通过 调试 来 消除 D. 可 以 预测 

复杂 电子 设备 在 整个 寿命 期 故障 率 为 常数 ， 应 选择 进行 维修 。 

A. 定时 B. 视 情 C. 事后 D. 计划 

船 机 早期 故障 期 的 特点 是 ___。 

A. 故障 率 高 B. 故障 率 随时 间 延 长 而 迅速 增加 
C. 故障 率 低 D. 时 间 短 


船舶 机 械 的 使 用 期 的 长 短 一 般 取 决 于  __ 。 

A. 早期 故障 期 B. 随机 故障 期 C. 磨损 故障 期 D. 晚期 故障 期 

关于 早期 故障 期 的 描述 ， 下 列 说 法 错误 的 是 

A. 又 称 为 磨合 期 ， 是 船 机 投入 使 用 的 初期 

B. 故障 率 较 高 ， 但 随 使 用 时 间 的 延长 而 迅速 下 降 

C. 主要 是 由 于 设计 、 制 造 的 缺陷 及 操作 不 熟练 、 不 准确 和 使 用 条 件 不 适 等 造 
成 的 

D. 不 能 通过 调试 、 麻 合 、 修 理 和 更 换 有 缺陷 的 零件 等 使 故障 率 下 降 、 运 转 趋 
向 稳定 

对 处 于 随机 故障 期 的 船舶 机 械 来 讲 ， 其 故障 特点 是 。 

A. 与 机 器 新 旧 有 关 B. 可 以 预测 

C. 能 通过 延长 磨合 期 来 消除 D. 不 能 通过 定期 更 换 零 件 来 预防 

对 于 柴油 机 汽缸 、 轴 承 ， 其 故障 规律 是 。 

A. 浴盆 曲线 

B. 无 明显 的 磨损 故障 期 ， 故 障 率 随时 间 缓 慢 增 加 

C. 无 早期 和 磨损 故障 期 

D. 只 有 偶然 故障 期 

在 故障 率 规律 曲线 上 ， 早 期 故障 期 的 特点 是 。 

I. 故障 率 较 高 ; 【[[. 故障 率 低 ; 耻 . 随 使 用 时 间 延 长 迅速 上 升 ，N. 随 使 用 时 
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86. 


87. 


88. 


89. 


90. 


91. 


92. 


a 





间 延 长 迅速 下 降 ; V. 与 使 用 时 间 无 关 











A. I 十 十 V B.I+N C. [I+ 卫 十 NV D. 下 十 V 
浴盆 曲线 中 的 随机 故障 具有 _ ”的 特点 。 
I. 故障 率 低 ; .故障 少 ， 由 . 故障 期 较 长 ， 休 .时 间 较 长 ;V. 故障 期 较 短 
A. I 十 卫 十 奔 B. I 十 卫 C. 工 + 十 焉 十 W . D,. 工 十 玛 
船 机 磨损 故障 期 的 特点 是 。 
A. 故障 率 低 B. 故障 率 随时 间 延 长 而 增加 
C. 时 间 较 长 D. 故障 率 随时 间 延 长 而 降低 
随机 故障 期 机 器 运转 稳定 ， 故 障 率 低 ， 近 于 恒定 , 与 关系 不 大 。 
A. 制造 与 安装 质量 B. 操作 、 维 护 
C. 与 材料 D. 使 用 时 间 
随机 故障 期 中 的 偶然 故障 主要 是 由 机 器 的 潜在 缺陷 、 操 作 与 维护 不 良 及 
等 引起 。 
A. 材料 老化 B. 工作 条 件 C. 环境 因素 D. 管理 失误 
随机 故障 期 较 长 ， 是 船 机 的 主要 使 用 期 ， 也 是 的 时 期 。 
A. 充分 发 挥 使 用 性 能 B. 船舶 安全 航行 
C. 进行 可 靠 性 评估 D. 故障 率 低 ， 运 转 稳定 
设备 在 整个 寿命 期 故障 率 为 常数 ， 无 需 进 行 定时 维修 。 
A. 船 机 B. 航空 发 动机 C. 船体 D. 复杂 电子 
船 机 故障 率 曲线 中 故障 期 是 稳定 运转 的 阶段 。 
A. 早期 B. 随机 C. 磨损 D. 晚期 


>>> 1.2 维修 科学 


.维修 是 对 船舶 机 械 和 设备 。 
A. 保养 与 使 用 技术 的 统称 B. 维护 与 修理 的 统称 
C. 修理 与 调试 技术 的 统称 D. 诊断 与 修理 的 统称 


. 当 船 舶 机 械 设 备 、 系 统 或 零 部 件 的 使 用 性 能 下 降 、 状 态 不 良 、 发 生 故 障 或 失效 


时 ， 为 了 保持 或 恢复 其 原 有 的 技术 性 能 所 采取 的 技术 措施 ， 称 为 。 





A. 船舶 修理 B. 维护 C. 保养 D. 维修 
. 为 保持 机 械 和 设备 的 技术 性 能 正常 发 挥 所 采取 的 技术 措施 ， 称 为 
A. 维护 B. 维修 C. 保养 D. 修理 
. 船舶 机 械 和 设备 的 性 能 下 降 、 状 态 不 良 或 发 生 故 障 时 ,为 了 保持 或 恢复 原 有 技 
术 性 能 所 采取 的 技术 措施 称 为 。 
A. 维修 B. 维护 C. 保养 D. 修理 


. 为 保持 或 恢复 机 械 设备 、 系 统 或 零 部 件 规定 的 使 用 功能 而 采取 的 技术 措施 称 


1 现代 船舶 维 售 





为 。 

A. 维修 B. 维修 科学 C. 可 靠 性 D. 可 维修 性 
6. 是 可 靠 性 研究 的 对 象 ， 也 是 维修 科学 研究 的 内 容 。 

A. 维修 B. 故障 C. 磨损 D. 腐蚀 
7. 维修 科学 的 建立 经 历 了 一 个 的 漫长 的 发 展 过 程 。 


A. 从 朴素 的 维修 思想 到 可 靠 性 与 可 维修 性 理论 

B. 从 朴素 的 维修 思想 、 可 靠 性 与 可 维修 性 理论 到 经 济 性 

C. 从 朴素 的 维修 思想 、 可 靠 性 与 可 维修 性 理论 、 经 济 性 到 系统 性 

D. 从 朴素 的 维修 思想 、 可 靠 性 与 可 维修 性 理论 、 经 济 性 、 系 统 性 到 吸收 新 材 
料 、 新 工艺 、 新 技术 





8. 产品 的 全 寿命 周期 包括 五 个 阶段 。 
A. 论证、 设计、 制造、 使用、 淘汰 B. 设计 、 制 造 、 使 有 用、 维修、 淘汰 
C. 论证、 设计， 安装、 使用、 维修 D. 设计、 制造、 安装、 使用、 淘汰 
9. 全 寿命 维修 的 核心 思想 是 要 求 产品 在 _ 所 耗费 用 最 少 。 
A. 全 寿命 周期 内 B. 使 用 过 程 C. 修理 阶段 D. 研制 过 程 


10. 就 任务 性 而 言 ， 维 修 工 作 的 有 效 性 准则 是 _ _。 
A. 必须 将 故障 或 多 重 故 障 的 危险 减少 到 可 以 接受 的 水 平 
B. 预防 维修 的 费用 必须 低 于 使 用 损失 和 修理 费用 之 和 
C. 预防 维修 的 费用 必须 低 于 故障 的 维修 费用 


D. A 十 B 十 C 人 
11. 产品 必须 具有 一 个 可 和 鉴别 的 耗损 期 ， 产 品 工作 到 该 耗损 期 必须 尚 存 较 大 的 可 千 
度 可 作为 的 适用 性 准则 。 





A. 定期 更 换 、 定 期 拆 修 B. 保养 、 使 用 检查 
C. 监控 、 功 能 检测 D. 定期 更 换 、 监 控 
12. 关于 现代 维修 的 特征 ， 不 正确 的 是 。 
A. 由 分 散 维修 转向 综合 维修 B. 由 经 验 维修 转向 理论 维修 
C. 由 单 件 维修 转向 工业 化 维修 D. 由 智能 维修 转向 传统 维修 


13. 定期 拆 修 的 适用 性 准则 是 。 
A. 产品 必须 具有 一 个 可 鉴别 的 耗损 期 
B. 产品 工作 到 该 耗损 期 必须 尚 存 较 大 的 可 靠 度 
C. 产品 必须 有 可 能 被 恢复 到 规定 的 状态 


D. A+B+C 

14.“ 产 品 的 功能 退化 必须 是 可 以 探测 的 且 有 一 个 可 以 定义 的 潜在 故障 状态 ， 产 品 
由 潜在 故障 发 展 到 功能 故障 必须 经 历 一 定 的 时 间 ” 不 能 作为 的 适用 性 
准则 。 


A. 操作 人 员 监 控 。” B. 使 用 检查 C. 功能 检测 D. 定期 拆 修 
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维修 方式 是 指 。 

A. 产品 维修 时 机 的 控制 形式 

B. 妨碍 产品 完成 规定 功能 的 形式 

C. 为 保持 产品 的 技术 性 能 正常 发 挥 而 采取 的 技术 措施 

D. 当 产 品 的 使 用 性 能 下 降 、 状 态 不 良 、 发 生 故 障 或 失效 时 ， 为 保持 或 恢复 其 
规定 的 使 用 性 能 而 采取 的 技术 措施 

确定 维修 工作 类 型 的 有 效 性 需要 在 

A. 安全 性 、 任 务 性 、 经 济 性 

C. 可 靠 性 、 任 务 性 、 经 济 性 

功能 检测 是 指 。 

A. 按 计 划 对 产品 的 某 些 参数 进行 定量 检查 

B. 按 计划 对 产品 的 某 些 参数 进行 定性 检查 或 观察 

C. 正常 使 用 设备 时 ， 定 期 检查 有 关 的 仪表 

D. 正常 使 用 设备 时 ， 对 其 技术 状态 进行 监督 和 控制 

保养 工作 的 适用 性 准则 是 。 

A. 消耗 性 材料 的 补充 必须 能 降低 产品 性 能 的 变化 率 

B. 产品 性 能 的 降低 必须 是 可 以 探测 的 

C. 产品 的 使 用 状态 的 好 坏 必 须 能 够 确定 

D, 产品 必须 存在 一 个 可 鉴别 的 耗损 期 


方面 的 评价 和 描述 。 
B. 可 靠 性 、 维 修 性 、 预 防 性 
D. 安全 性 、 维 修 性 、 预 防 性 





.定期 更 换 是 指 。 


A. 产品 使 用 到 规定 的 时 间 后 予以 报废 

B. 产品 使 用 到 规定 的 时 间 后 进行 拆 检修 理 

C. 产品 使 用 到 规定 的 时 间 后 进行 定性 检查 或 观察 

D. 产品 使 用 到 规定 的 时 间 后 进行 全 面 保养 

功能 检测 的 目的 是 。 

A. 发 现 潜在 故障 ” B. 防止 功能 故障 C. A 十 B D.A 或 B 
根据 RCM 的 维修 策略 ， 对 运行 和 非 运 行 的 经 济 性 故障 。 

A. 使 用 强制 性 的 预防 维修 方式 

B. 使 用 强制 性 的 视 情 维修 方式 

C. 使 用 强制 性 的 事后 维修 方式 

D. 根据 经 济 合 理性 来 决定 采用 的 维修 方式 

RCM 对 潜在 故障 和 危害 安全 的 故障 ， 不 能 采用 的 维修 方式 是 

A. 状态 维修 B. 计划 维修 C. 事后 维修 D. 预防 维修 
为 确定 产品 是 否 能 够 执行 规定 的 功能 ， 按 计划 对 产品 进行 定性 的 检查 或 观察 称 
为 

A. 使 用 检查 B. 保养 C. 维修 D. 监控 
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. ISM 规则 规定 ， 对 关键 性 的 设备 、 系 统 进行 功能 检查 工作 应 纳入 











A. 日 常 值班 和 检查 B. 年 度 检验 

C. 特别 检验 D. 循环 检验 
. 根据 RCM 的 维修 策略 ， 使 用 强制 性 的 预防 维修 。 

A. 对 潜在 故障 和 危害 安全 的 故障 B. 对 运行 的 经 济 性 故障 

C. 对 非 运行 的 经 济 性 故障 D. 对 所 有 故障 

ISM 规则 规定 ， 对 关键 性 的 设备 /系统 进行 功能 检查 工作 应 

A. 具有 系统 制度 性 计划 B. 具有 系统 制度 性 程序 

C.A+B D. A 或 B 

图 中 的 故障 率 曲线 适 于 采用 定时 维修 方式 。 

ACE XD ACE AGE 
"| es | 一 ER 
9 A 9 B c 
故障 率 曲线 无 明显 磨损 故障 期 的 设备 ， 故 障 率 随时 间 延 长 而 缓慢 增加 ， 可 采用 
维修 方式 进行 维修 。 

A. 定时 B. 定期 C. 视 情 D. 事后 

故障 率 曲 线 具有 明显 的 。 ”故障 期 ，， 故障 期 足够 大 的 机 械 和 设备 
适 于 采用 定时 维修 方式 。 

A. 早期 /磨损 B. 随机 /磨损 C. 磨损 /随机 D. 磨损 /早期 
具有 浴盆 曲线 的 机 械 和 设备 适 于 采用 维修 方式 。 

A. 定时 B. 视 情 C. 预防 D, 事后 

对 机 械 、 设 备 不 确定 维修 周期 ， 而 是 通过 不 断 地 监控 设备 的 运转 状况 和 定量 分 
析 其 状态 资料 进行 的 维修 称 为 维修 。 

A. 定时 B. 视 情 C. 事后 D. 预防 

采用 视 情 维修 的 设备 除 应 具有 能 够 反映 设备 状态 的 参数 、 参 数 标准 、 视 情 设 计 
的 设备 结构 和 现代 化 的 监控 手段 外 ， 还 应 具有 故障 期 的 故障 率 曲线 。 
A. 进展 很 快 的 早期 B. 进展 缓慢 的 随机 

C. 进展 缓慢 的 磨损 D. 进展 很 快 的 磨损 

压 载 水 泵 的 机 械 轴 封 一 般 采 用 的 维修 方式 是 

A. 视 情 维修 B. 事后 维修 

C. 定时 维修 D. 视 情 十 定时 维修 

对 于 故障 不 直接 危及 使 用 安全 而 且 仍 可 保持 基本 功能 的 设备 采用 维修 
方式 。 

A. 定时 B. 定期 C. 视 情 D. 事后 


某 些 不 重要 的 设备 缺乏 适用 的 检测 手段 、 临 界 参数 或 不 具备 实施 检测 的 条 件 ， 
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所 以 只 能 采用 。 
A. 事后 维修 B. 视 情 维修 C. 定期 维修 D. 定时 维修 
. 某 些 采用 预防 维修 不 经 济 的 耗损 性 设备 , 应 采用 __。 
A. 状态 维修 B. 定时 维修 C. 事后 维修 D. 视 情 维修 
故障 率 曲 线 有 明显 磨损 故障 期 的 设备 ， 通 常 发 生 磨 损 、 疲 劳 和 材料 老化 的 故 
障 ， 可 采用 维修 方式 延长 使 用 寿命 。 
A. 定时 B. 视 情 C. 事后 D. 综合 
对 于 船舶 动力 装置 的 维修 方式 ， 采 用 方式 是 正确 的 。 
A. 事后 维修 B. 视 情 维修 
C. 定时 维修 D. 定时 维修 和 视 情 维修 


根据 统计 和 计算 有 规定 使 用 寿命 的 船舶 机 械 设备 或 零 部 件 ， 可 采用 的 维修 方式 
是 。 





A. 事后 维修 B. 视 情 维修 

C. 定时 维修 D. 视 情 维修 和 定时 维修 

视 情 维修 与 定时 维修 相 比 ， 维 修 的 针对 性 。 

A. 前 者 强 B. 后 者 强 C. 都 很 强 D. 都 不 强 


按照 规定 的 时 限 或 期 限 ) 对 船舶 机 械 进行 拆卸 、 检 验 和 修理 ， 以 防止 故障 的 
发 生 ， 这 种 维修 方式 称 为 。 





A. 事后 维修 B. 视 情 维修 C. 定时 维修 D. 状态 维修 

实施 状态 维修 方式 的 设备 。 

A. 有 确定 的 维修 期 B. 无 确定 的 维修 期 

C. 具有 六 种 故障 率 曲 线 D, 对 监控 手段 无 要 求 

目前 ， 船 舶 动力 装置 预防 故障 逐步 选用 相 结合 的 维修 方式 。 

A. 事后 维修 与 定时 维修 B. 视 情 维修 与 事后 维修 

C. 定时 维修 与 定期 维修 D. 视 情 维修 和 定时 维修 
,事后 维修 是 一 种 的 维修 方式 。 

A. 预防 性 B. 非 预 防 性 C. 可 靠 D. 不 可 缺少 
. 目前 ， 船 级 检验 中 采用 的 “年 度 检验 ”实质 上 属于 。 

A. 状态 维修 B. 定时 维修 C. 事后 维修 D. 视 情 维修 

对 于 耐用 、 低 值 或 损耗 性 的 船舶 机 械 设 备 或 部 件 ， 采 用 的 维修 方式 是 

维修 方式 。 

A. 事后 B. 视 情 C. 定时 D. 定期 


在 船舶 机 械 维 修 中 对 那些 缺乏 适用 的 检测 手段 、 参 数 和 系数 标准 的 设备 应 采 
用 。 

A. 事后 维修 B. 视 情 维修 C. 预防 维修 D. 定期 维修 
定时 维修 方式 是 按照 ”对 机 械 设 备 进行 检修 ， 以 防止 故障 发 生 。 
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A. 规定 的 时 限 B. 公司 规定 
C. 运转 时 数 D. 运转 参数 变化 
采用 定时 维修 的 机 械 、 设 备 的 故障 率 曲线 有 明显 的 。 故障 期 。 
A. 早期 B. 随机 C. 使 用 D. 磨损 
采用 定时 维修 的 机 械 设备 的 无 故障 生存 期 要 足够 大 , 即  ” _ 较 长 。 
A. 早期 故障 期 B. 随机 故障 期 
C. 全 寿命 期 D. 磨损 故障 期 
当 机 械 、 设 备 采用 其 他 维修 方式 均 不 适宜 时 ， 可 采用 方式 。 
A. 定时 维修 B. 视 情 维修 C. 事后 维修 D. 预防 维修 
定时 维修 的 缺点 是 和 
A. 针对 性 不 强 /监控 不 连续 B. 精确 性 不 高 / 断 续 监控 
C. 工作 量 大 /费用 高 D. 可 靠 性 不 高 /破坏 设备 精度 
. 视 情 维修 是 对 机 械 设备 不 确定 维修 期 ， 通 过 设备 ， 依 照 实 际 运转 情况 
进行 维修 。 
A. 检验 B. 观察 与 分 析 C. 连续 监控 D. 不 连续 检测 
采用 视 情 维修 的 机 械 、 设 备 的 故障 率 曲线 具有 进展 缓慢 的 故障 期 。 
A. 早期 B. 随机 C. 使 用 D. 磨损 
定时 维修 方式 要 求 机 械 、 设 备 具备 的 条 件 。 





工 . 故障 率 曲 线 有 明显 的 磨损 故障 期 ，I .故障 率 低 ; 夺 . 无 故障 生存 期 足够 
大 ; W. 早期 故障 期 短 

A. 工 十 工 十 亚 B. 了 十 下 C.I+H+N D. 工 十 严 

视 情 维修 方式 要 求 机 械 、 设 备 具备 的 条 件 。 

I. 故障 率 曲 线 有 明显 的 磨损 故障 期 ， 开 . 故障 率 曲线 有 进展 缓慢 的 磨损 故障 
期 ;三 . 无 故障 生存 期 足够 大 ; NV. 相 适 应 的 结构 设计 ; V. 现代 化 的 监控 手 
段 ， VWI. 反映 技术 状态 的 参数 和 参数 标准 








A. 工 十 工 十 区 十 V B. 工 十 下 十 十 V 

C. I+N+V+W D. I+N+V 

定时 维修 是 按照 规定 的 时 限 或 期 限 ， 对 机 械 、 设 备 进行 以 防止 故障 的 
发 生 。 

I. 观察 ; 了. 拆 印 ， 轩 . 检验 ，R. 测量 ，V. 维修 

A. I 十 了 [十 下 B. 了 [十 硬 

C. I++N D. I+[H+H+N+V 


有 关 “ 定 时 维修 ”的 描述 ， 错 误 的 是 。 
A. 适用 于 任何 机 械 设备 的 维修 

B. 是 现代 预防 维修 不 可 缺少 的 维修 方式 

C. 存在 维修 不 足 或 维修 过 剩 的 缺点 
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D. 针对 性 和 正确 性 不 高 ， 维 修 往往 工作 量 大 、 费 用 高 
59, 有 关 “ 视 情 维修 ”的 描述 ,错误 的 是 。 
A. 可 依 设备 的 技术 状态 确定 检修 时 间 
B. 针对 性 强 ， 但 维修 费用 高 
C. 可 以 有 效 预防 故障 及 充分 利用 寿命 
D. 机 械 设备 应 具有 视 情 设计 的 设备 结构 
60. 有 关 “ 事 后 维修 ”的 描述 ， 错 误 的 是 。 
A. 非 预防 性 的 维修 方式 
B. 采取 事后 维修 的 设备 ， 不 用 进行 经 常 性 的 检查 和 保养 工作 
C. 机 舱 通 风机 可 以 采用 该 种 维修 方式 
D. 事后 维修 也 需要 在 设备 运行 期 间 监控 其 状态 





61. 视 情 维修 是 根据 确定 最 佳 维修 时 间 。 
A. 运转 时 间 B. 实际 情况 C. 船 龄 D. 故障 率 
62. 可 车 性 是 指 产品 在 规定 的 时 间 、 规 定 的 条 件 下 完成 规定 功能 的 。 
A. 性 能 B. 能 力 C. 程度 D. 特性 
63. 可 靠 性 是 船舶 机 械 、 设 备 和 系统 的 一 个 性 能 ， 反 映 了 设计 、 材 料 、 制 
造 和 安装 等 的 质量 。 
A. 全 面 B. 质量 C. 综合 D. 技术 
64. 产品 在 规定 的 时 间 、 规 定 的 条 件 下 完成 规定 功能 的 概率 ， 称 为 。 
A. 可 靠 度 B. 可 靠 性 C. 有 效 性 D. 有 效 度 


65. 可 车 性 是 指 产品 在 规定 的 和 规定 的 
I. 时 间 ; 上 . 环境 ， 亚 . 条 件 ，N. 方法 ; V. 工艺 


下 完成 规定 功能 的 能 力 。 











A. I 十 了 [十 下 B. 工 十 开 

C. 工 + 十 焉 十 了 D. 工 十 下 十 十 V 
66， 船舶 的 综合 可 靠 度 取决 于 的 可 靠 性 。 

工 . 船舶 ， 工 . 动力 装置 了. 管理 ，K. 船员 ; V. 制度 

A. 工 十 下 十 于 B. 1+H+N 

C. L+H+N D. 1+[+N+V 


67. 以 可 靠 性 为 中 心 的 维修 方式 包括 。 
I . 计划 维修 ，[[. 状态 维修 ; 中 事后 维修 ; W. 定时 维修 ，V. 定期 维修 





A. 工 十 十 焉 B. 工 十 亚 十 了 十 V 
C. 卫士 下 十 了 十 V D. I+H+H+N+V 
68. 可 靠 性 是 反映 产品 耐用 和 可 靠 程度 的 一 种 性 能 ， 是 产品 特性 之 一 。 
A. 原 有 的 B. 应 有 的 C. 固有 的 D. 设计 的 
69. 船舶 机 械 、 设 备 和 系统 的 固有 可 靠 性 是 时 赋予 的 内 在 可 靠 性 。 





A. 制造 B. 设计 C. 安装 D. 设计 和 制造 
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1 


73. 


74. 


75. 


76. 


79. 


78. 


79. 
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. 研究 可 靠 性 的 意义 是 为 了 
A. 减少 故障 B. 提高 可 靠 性 
C. 延长 使 用 寿命 D. 减少 故障 和 延长 寿命 
机 械 、 设 备 和 系统 的 可 靠 性 是 一 个 综合 性 能 ， 反 映 了 等 的 质量 。 
工 . 论证 ，I. 设计 ; 了 肚 . 材料 ，RW. 制造 ;，V. 工艺 ; WI. 安装 
A. I+ 了 [I 二 {二 B. 十 亚 十 KW 十 区 
C. H+E+N+V+W D. I+H+E+N+V+W 
可 靠 性 研究 的 内 容 包括 。 


I. 可 靠 性 理论 ; [[. 可 靠 性 思想 ; 三. 可 靠 性 技术 ，NW ， 可 靠 性 工艺 ;， V. 可 
靠 性 管理 


A.I+E+N B. 工 十 了 十 V 
C.I+H+N+tV D. 工 十 工 十 亚 十 了 

下 列 不 是 衡量 设备 可 靠 性 的 指标 。 

A. 可 靠 度 B. 故障 模式 C. 平均 寿命 D. 故障 密度 


以 可 靠 性 为 中 心 的 维修 (RCM) 策略 ， 对 潜在 故障 和 危害 安全 的 故障 使 用 强 
制 性 的 。 

A. 预防 维修 B. 定时 维修 C. 事后 维修 D. 视 情 维修 
已 发 生 故 障 的 产品 在 规定 的 时 间 内 通过 维修 使 之 保持 或 恢复 到 规定 的 条 件 下 完 
成 规定 功能 的 能 力 ， 称 为 。 








A. 可 靠 度 B. 可 靠 性 C. 可 维修 性 D. 可 维修 度 
可 维修 度 M (:) 

A. 随 维修 时 间 : 增 大 而 减 小 B. 随 维修 时 间 : 增 大 而 增 大 

C. 不 随 维修 时 间 上 变化 D. 没有 固定 的 规律 

“MTBF” 在 船舶 动力 装置 中 的 含义 是 。 

A. 故障 率 B. 可 靠 度 

C. 平均 无 故障 工作 时 间 D. 维修 度 

船舶 机 械 良好 的 可 维修 性 从 其 进行 判断 。 


I. 不 需 加 工 ; [. 修理 时 间 短 ; 了 .修理 费用 低 ; 了. 修理 费用 高 ; V. 对 工 
艺 、 人 员 要 求 低 


A.I+[I+ 了 二 V B. I++N+V 
C. I+H+V D. I+[+V 
产品 的 良好 维修 性 可 使 其 。 


I. 容易 维修 ; [[. 便于 维修 ; 下. 维修 费用 高 ; W . 对 维修 工艺 和 人 员 技术 要 
求 不 高 ，V. 对 维修 时 间 和 地 点 没有 要 求 

A.I+LI+N B. [I++N 

C. I+ 有 +N+V D. I 十 卫 十 了 十 NV 


NC a de a mod nd NA i di aa 


Sa i i tt 
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80. 良好 的 维修 性 可 以 获得 。 


工 . 维修 质量 高 ， 工 . 维修 效果 好 ; 也. 寿命 长 ; K. 费用 低 








A. I 十 [十 区 B.I 十 区 十 W C. 工 十 下 十 下 D.I+N 
81. 维修 的 目的 是 迅速 而 又 经 济 地 船舶 机 械 和 设备 的 原 有 功能 。 

A. 保持 B. 恢复 C. 提高 D. 修复 
82. 维修 的 目的 是 迅速 而 又 经 济 地 保持 或 恢复 船舶 机 械 和 设备 的 。 

A. 使 用 性 能 B. 原 有 功能 C. 特性 D. 能 力 
83. 船舶 修理 的 目的 是 使 机 械 和 设备 

A. 恢复 使 用 性 能 B. 提高 使 用 性 能 

C. 恢复 原 有 性 能 D. 提高 原 有 性 能 


84. 船舶 机 械 和 设备 的 良好 维修 性 是 船舶 安全 航行 的 重要 保证 和 对 船舶 机 械 设备 可 


靠 性 的 
A. 重要 的 辅助 B. 必要 的 补充 C. 有 力 的 加 强 D. 有 效 的 提高 





85. 船舶 维修 的 目的 是 使 船舶 机 械 和 设备 保持 或 恢复 原 有 技术 性 能 ， 所 以 船舶 维修 


1 


2. 














是 船舶 正常 航行 的 ”工作 。 

A. 不 可 缺少 的 。 B. 技术 C. 技术 保障 D. 必要 的 维修 
86. 船 航 机 械 、 设 备 良好 的 可 维修 性 是 使 其 便于 维修 、 维 修 时 间 短 、 维 修 费用 低 和 

对 要 求 不 高。 

A. 维修 质量 B. 维修 工艺 

C. 工人 技术 D. 维修 工艺 和 工人 技术 

pp** _1.3 船舶 维修 工作 内 容 

.船舶 修理 一 般 分 为 和 ; 

A. 检修 / 厂 修 B. 检修 /自修 C. 自修 / 厂 修 D. 航 修 / 小 修 
. 船员 自修 分 为 期 间 自修 和 期 间 的 自修 。 

A. 航行 /停泊 B. 航行 / 厂 修 C. 检修 / 厂 修 D. 停泊 / 航 修 
. 营运 中 ， 船 舶 大 多 由 于 等 和 船员 又 无 力 自修 时 进 厂 修理 。 


3, 


A 


a 


I . 技术 状况 不 良 ; 下 零 部 件 过 度 磨损 ;四 . 发 生 危 及 船舶 安全 的 严重 故障 ; 
玉 . 船 级 检验 项 目 不 合 格 


T+ 了 二 B. 了 十 亚 十 T C. LI+N D. 工 十 下 十 了 
.船员 自修 一 般 不 占用 营运 时 间 ， 而 是 利用 时 间 进 行 。 

A. 停泊 B. 厂 修 C. 检修 D. 航 修 
. 我 国 交通 部 规定 的 船舶 最 高 级 别 的 修理 是 。 

A. 小 修 B. 检修 C. 航 修 D. 坞 修 


.修复 过 度 磨 损 件 ， 保 证 安全 航行 到 下 次 计划 修理 的 是 5 


1 现代 船舶 淮 修 


A. 航 修 B. 小 修 C. 检修 D. 事故 修理 
7. 对 主 、 副 机 和 锅炉 等 主要 设备 进行 不 拆 开 或 少 拆 开 的 重点 检验 ， 修 复 过 度 磨损 
件 ， 保 证 安全 航行 到 下 次 计划 修理 的 是 。 
A. 事故 修理 B. 航 修 C. 小 修 D. 检修 
8. 船舶 营运 中 发 生 局 部 过 度 磨损 或 一 般 性 事故 ， 影 响 航行 安全 而 船员 难于 自行 修 
复 ， 必须 由 船厂 修理 的 工程 ， 属 于 。 
A. 小 修 B. 航 修 C. 检修 D. 事故 修理 
9. 按照 规定 周期 结合 坞 内 检验 和 年 度 检验 ， 对 船体 和 主 、 副 机 等 主要 设备 进行 不 
拆 开 或 少 拆 开 的 重点 检验 ， 修 复 过 度 磨损 件 ， 保 证 船舶 安全 营运 到 下 次 计划 修 
理 ， 这 种 修理 属于 
A. 小 修 B. 航 修 C. 检修 D. 事故 修理 
10. 经 过 2 一 3 个 小 修 以 后 结合 特别 检验 ， 拆 开 必 要 的 机 器 设备 ， 对 船体 和 全 船 的 
各 主要 设备 及 系统 进行 一 次 比较 全 面 的 检查 ， 使 主要 设备 和 系统 安全 营运 到 下 
次 检修 ， 这 种 修理 属于 。 
A. 中 修 B. 航 修 C. 检修 D. 事故 修理 
11. 船舶 营运 中 ， 如 过 到 不 可 抗拒 的 因素 台风、 龙卷风 等 ) 或 意外 《船舶 触礁 
等 ) 的 海损 事故 后 进行 的 修理 工程 ， 属 于 








A. 临时 修理 B. 事故 修理 C. 计划 修理 D. 非 计划 修理 
12. 船舶 机 械 需 要 进行 航 修 是 因为 。 
A. 公司 要 求 B. 按 规定 时 间 要 求 


C. 发 生 了 一 般 性 事故 而 又 不 能 自修 D. 故障 较 严重 
13, 船舶 机 械 需 进行 小 修 是 因为 
A. 修复 过 度 磨损 件 ， 保 证 安全 航行 至 下 次 计划 修理 
B. 公司 要 求 
C. 船 级 社 要求 
D. 发 生 较 大 事故 
14. 船舶 机 械 需 进行 检修 是 因为 。 
A. 公司 要 求 
B. 船 级 社 要 求 
C. 全 面 检查 主要 设备 、 系 统 ， 确 保安 全 运转 至 下 次 检修 
D. 发 生 重大 事故 
15. 船舶 机 械 需 要 进行 航 修 的 情况 是 。 
A. 发 生 影 响 安全 航行 的 局 部 故障 
B. 发 生 较 大 的 事故 
C. 按 规定 的 时 间 
D. 按 公 司 要 求 
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16. 


Ms 


18. 


19. 


20. 


21. 


22. 


@ 


24. 


25. 


26. 


船舶 机 械 需 进行 小 修 的 情况 是 。 

A. 公司 要 求 B. 按 规 定 的 周期 结合 年 检 

C. 发 生 了 影响 安全 航行 的 一 般 故 障 D. 按 规定 的 周期 结合 特别 检验 
船舶 机 械 需 进行 检修 的 情况 是 和 

A. 在 2 一 3 个 小 修 后 结合 特别 检验 B. 按 公司 要 求 

C. 按 规定 的 周期 结合 年 检 D. 因 检 修 间隔 期 超过 18 个 月 




















属于 “检修 ”类 别 的 修理 单 ， 轮 机 长 应 在 船舶 进 厂 前 个 月 送 交 公司 船 
技 处 。 

A.2 B.3 C.4 D.6 

船舶 修理 类 别 除 厂 修 类 别 外 ， 还 有 _ 修理。 

A. 临时 B. 事故 C. 计划 D. 维持 性 

我 国 远洋 运输 总 公司 规定 的 船舶 修理 类 别 为  _。 

A. 小 修 、 中 修 和 大 修 B. 航 修 、 计 划 修 理 和 事故 修理 

C. 航 修 、 小 修 和 检修 D. 坞 修 、 小 修 、 中 修 和 大 修 

我 国 交通 部 现行 规定 的 船舶 修理 类 别 为 。 

A. 小 修 、 中 修 和 大 修 B. 航 修 、 小 修 和 检修 

C. 航 修 、 中 修 和 大 修 D. 坞 修 、 小 修 、 中 修 和 大 修 

我 国 船厂 把 船舶 修理 分 为 

A. 小 修 、 中 修 和 大 修 B. 航 修 、 小 修 和 检修 

C. 航 修 、 中 修 和 大 修 D. 坞 修 、 小 修 、 中 修 和 大 修 
. 属于 “检修 ”类 别 的 修理 单 ， 船 方 在 船舶 进 厂 前 个 月 将 船舶 修理 单 送 
公司 机 务 部 门 审 批 ， 在 船舶 进 厂 前 个 月 将 修理 单 送 修 船厂 。 

A.5/3 B. 4/3 C.4/2 D. 5/2 

属于 “小 修 ” 类 别 的 修理 单 ， 船 方 在 船舶 进 厂 前 个 月 将 船舶 修理 单 送 
公司 机 务 部 门 审批 ， 在 船舶 进 厂 前 天 将 修理 单 送 修 船厂 。 

A.3/40 B.2/40 C.3/30 D. 2/30 


关于 修理 类 别 ， 下 列 说 法 错误 的 是 。 

A. 按 交通 部 规定 可 分 为 航 修 、 小 修 和 检修 

B. 按 交通 部 规定 可 分 为 自修 、 航 修 和 厂 修 

C. 按 航运 企业 规定 可 分 为 航 修 、 计 划 修 理 和 事故 修理 

D. 修 船 类 别 没有 统一 的 规定 ， 可 参照 交通 部 或 各 大 航运 企业 各 自 的 修 船 管理 
的 规定 进行 


编制 正确 和 准确 的 修理 单 对 节约 修 船 费用 、 缩 短 修 船 期 和 有 决定 性 
作用 。 
A. 恢复 船 机 的 工作 性 能 B. 提高 修 船 效率 


C. 提高 修 船 质量 D. 完成 修 船 计划 


28. 


29. 


30. 


31. 


32. 


33. 


34. 
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. 修理 单 是 


I . 修理 项 目 单 ; 开 . 重要 的 修 船 文件 ;下 . 修 船 协议 书 :， 人. 船厂 修 船 的 依 
据 ; V. 船 方 验收 的 依据 

AI+I+N B. 工 十 焉 十 TY C.H+N+V D. I+ 了 {+N 
编制 修理 单 的 依据 之 一 是 __。 

A. 修理 内 容 

B. 修理 要 求 

C. 船厂 要 求 

D. 船舶 机 械 设备 的 运转 状态 和 各 种 记录 

经 轮机 长 核定 的 修理 单 应 一 式 份 ， 其 中 一 份 留 船 ， 其 余 的 应 按时 上 报 
给 公司 船 技 处 。 

A.2 B.3 C.4 D.5 

要 求 修理 单 中 修理 项 目 准确 ， 修 理 内 容 明 确 ， 并 注 明 必要 的 。 

A. 修理 范围 和 要 求 B. 修理 类 别 

C. 规格 、 数 量 和 技术 要 求 D. 修理 费用 

修理 单 分 为 

A. 甲板 工程 、 自 修 和 厂 修 工程 

B. 甲板 工程 、 轮 机 工程 、 坞 修 工程 、 电 气 工程 

C. 甲板 工程 、 轮 机 工程 、 电 气 工程 





D. 甲板 工程 、 坞 修 工程 、 轮 机 工程 @ 


下 面 不 是 编制 修理 单 的 依据 。 

A. 说 明 书 规定 的 检修 间隔 期 

B. 船舶 检验 机 构 规 定 的 检验 项 目 要 求 

C. 公司 的 修 船 原则 、 修 理 类 别 及 有 关 规 定 

D. 修理 要 求 

关于 修理 单 的 编制 ， 下 列 说 法 不 正确 的 是 。 

A. 修理 单 由 轮机 员 编制 ， 大 管 轮 汇 总 ， 轮 机 长 审定 ， 经 机 务 部 门 上 船 审查 校 
对 ， 进 行 补充 和 修正 ， 最 后 由 公司 批准 

B. 修理 单 上 应 注 明 修理 类 别 ， 并 注 明 船舶 检验 机 构 要 求 的 修理 工程 ， 以 便 验 
船 师 监督 和 检验 

C. 编制 正确 和 准确 的 修理 单 对 节约 修 船 经 费 、 缩 短 修 期 和 提高 修 船 质量 均 有 
决定 性 作用 

D. 船舶 在 航行 中 各 种 机 械 和 设备 的 运行 状况 、 零 部 件 的 磨损 与 腐蚀 等 测量 记 
录 和 损坏 记录 、 历 次 修 船 记录 和 有 关 技 术 文件 等 均 是 编制 修理 单 的 重要 
依据 

关于 修理 单 的 编制 ， 下 列 说 法 不 正确 的 是 。 





; 轮机 维护 与 修理 习题 入 
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36. 
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39. 


40. 


41. 


42. 


A. 修理 单 上 应 注 明 修理 类 别 ， 并 注 明 船舶 检验 机 构 要 求 的 修理 工程 ， 以 便 验 
船 师 监督 和 检验 

B. 修理 单一 式 四 份 ， 其 中 两 份 上 交 公 司机 务 部 门 ， 一 份 交 给 修 船厂 ， 一 份 
留 船 

C. 编制 正确 和 准确 的 修理 单 对 节约 修 船 经 费 、 缩 短 修 期 和 提高 修 船 质量 均 有 
决定 性 作用 

D. 船舶 在 航行 中 各 种 机 械 和 设备 的 运行 状况 、 零 部 件 的 磨损 与 腐蚀 等 测量 记 
录 和 损坏 记录 、 历 次 修 船 记录 和 有 关 技 术 文件 等 均 是 编制 修理 单 的 重要 
依据 

修理 单 是 重要 的 修 船 文件 和 修 船 依据 ， 故 修理 单 上 应 列 出 _ __。 

A. 修理 工程 的 项 目 、 进 度 、 费 用 等 B. 机 械 设备 的 运转 状况 





C. 拆 装 工艺 和 检验 方法 D. 修理 方法 和 要 求 

船舶 修理 单 应 包括 

A. 坞 修 和 甲板 B. 甲板 和 轮机 

C. 轮机 和 电气 D. 甲板 、 轮 机 、 电 气 和 坞 修 


关于 修 船 原则 的 描述 ， 下 列 说 法 错误 的 是 __ 

A. 船舶 修理 应 以 恢复 机 械 、 设 备 的 原 有 性 能 为 目的 ， 并 以 船舶 的 使 用 年 限 为 
重要 依据 

B. 远洋 船舶 应 按 人 级 标准 进行 修理 ， 如 为 达到 原 人 级 要 求 而 修理 范围 过 大 ， 
经 济 论证 又 不 合算 时 ， 应 按 改变 人 级 航 区 或 改 为 沿海 使 用 的 要 求 进行 修理 

C. 坚持 日 常 保养 与 计划 修理 、 船 员 自修 与 厂 修 结合 的 原则 

D. 船 龄 在 5 年 以 内 的 船舶 ， 修 理 时 应 达到 保持 原 设计 性 能 ， 船 龄 在 5 年 以 上 
的 船舶 ， 修 理 时 应 达到 保证 营运 安全 和 计划 使 用 年 限 

对 船上 平时 无 法 拆卸 的 部 件 或 部 位 进行 检查 后 ， 不 能 确切 地 决定 修理 内 容 的 项 

目 称 为 工程 。 








A. 待定 B. 重点 C. 隐蔽 D. 待 查 
船舶 修理 是 以 ”为 重要 依据 。 

A. 船舶 损坏 情况 B. 修理 要 求 

C. 修理 内 容 D. 船舶 使 用 年 限 

船 龄 的 船舶 ， 修 理 后 应 达到 保持 原 设计 性 能 。 

A. 小 于 5 年 B. 小 于 10 年 C. 小 于 12 年 D. 小 于 15 年 
船厂 对 修理 质量 保证 的 时 间 是 。 

A. 固定 件 3 个 月 ， 运 动 件 3 个 月 B. 固定 件 6 个 月 ， 运 动 件 3 个 月 
C. 固定 件 6 个 月 ， 运 动 件 6 个 月 D. 固定 件 3 个 月 ， 运 动 件 6 个 月 
远洋 船舶 应 按 进行 修理 。 





A. 公司 要 求 B. 修理 单 C. 人 级 标准 D. 有 关 规 定 
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45. 


46. 
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48. 


54. 


A. 恢复 原 设计 性 能 /安全 航行 
C. 保持 船 级 /计划 使 用 年 限 





. 船 龄 在 10 年 以 上 的 船舶 ， 修 理 后 应 达到 和 





现代 船舱 稚 售 


B. 恢复 原 设计 性 能 /保持 船 级 
D. 保证 安全 营运 /计划 使 用 年 限 


根据 修 船 项 目的 需要 ， 对 所 需 备 件 预订 ， 重 大 部 件 至 少 应 提前 个 月 申 
请 预订 。 

A.3 B.4 C5 D.6 
进 厂 修理 时 ， 船 舶 的 安全 平时 由 负责 ， 如 过 不 可 抗拒 的 自然 灾害 所 造 
成 的 损失 应 由 负责 。 

A. 厂 方 / 厂 方 B. 厂 方 / 船 方 C. 船 方 / 厂 方 D. 船 方 / 船 方 


全 部 修理 工程 完工 后 ， 根 据 修理 范围 决定 试航 或 码头 试车 ， 试 航 时 由 


提出 试航 大 纲 ， 明 确 试航 时 的 安全 责任 。 
A. 船长 





A. 大 管 轮 起 草 一 轮机 长 审查 一 船长 批准 
B. 轮机 长 根据 本 航次 情况 制订 一 船长 批准 
C. 主管 轮机 员 提 出 一 大 管 轮 汇总 一 轮机 长 
D. 各 主管 轮机 员 提 出 一 轮机 长 召集 会 议 审 
CWBT 是 的 简称 。 

A. 船舶 维修 体系 

C. 船舶 维修 管理 模式 





B. 轮机 长 





审查 一 船长 批准 
查 一 船长 批准 


B. 船舶 管理 制度 
D. 船舶 维修 保养 体系 


C. 验 船 师 D. 船 、 厂 双方 代表 共同 
船厂 完成 修 船 工程 后 ， 应 交付 船 方 验收 ， 船 级 检验 项 目 应 由 验 船 师 检验 ， 单 项 
修理 工程 完工 或 试验 后 应 由 检查 认可 。 
A. 验 船 师 B. 船长 C. 轮机 长 D. 大 管 轮 
船上 负责 具体 修理 项 目的 监 修 和 验收 ， 一 般 工程 由 分 别 组 织 人 员 进 行 
监 修 ， 重 要 工程 由 监 修 负责 人 亲自 监 修 。 
A. 船长 B. 轮机 长 
C. 大 副 、 轮 机 长 D. 船长 、 轮 机 长 
. 在 坞 修 中 ， 安 装 尾 轴 和 螺旋 桨 时 ， 船 方 在 场 监 修 人 员 应 是 。 
A. 轮机 长 B. 大 管 轮 C. 船长 D. 监 修 代表 
. 轮机 部 预防 性 维修 计划 的 执行 记录 应 由 负责 审核 。 
A. 大 管 轮 B. 轮机 长 C. 船长 D. 机 务 主管 
- 轮机 部 的 预防 性 维修 计划 由 制定 。 
A. 轮机 长 B. 大 管 轮 C. 二 /三 管 轮 D. 主管 轮机 员 
轮机 部 预防 性 维修 计划 由 负责 汇总 。 
A. 轮机 长 B. 大 管 轮 C. 二 管 轮 D. 三 管 轮 
. 制订 航次 预防 检修 计划 的 程序 是 。 


nd end en De mi 
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. CWBT 是 以 为 基础 。 
A. 远洋 船舶 的 管理 方式 B. 我 国 传统 的 船舶 维修 管理 方式 
C. 我 国 的 国情 D. 国外 先进 的 船舶 维修 管理 方式 
CWBT 维修 手册 是 由 组 成 。 
A. 动力 手册 和 辅助 手册 B. 安全 手册 和 设备 手册 
C. 设备 卡 和 维修 执行 记录 D. 修理 单 和 设备 手册 
CWBT 的 维修 方针 是 


A. 依 船舶 设备 类 别 不 同 ， 采 用 不 同 的 维修 方式 

B. 按照 设备 的 维修 内 容 和 实施 的 重要 性 进行 优选 和 优化 

C. 运用 可 靠 性 和 可 维修 性 理论 确定 维修 内 容 、 维 修 范围 和 维修 周期 

D. A+B+C 

我 国 广泛 推广 的 CWBT 维修 保养 体系 ， 本 质 上 属于 

A. 视 情 维修 B. 事后 维修 C. 按 需 维修 D. 计划 维修 
采用 CWBT 的 好 处 是 。 

A. 提高 设备 管理 和 维修 的 现代 化 水 平 。 B. 提高 设备 的 可 靠 性 








C. 保证 船舶 航行 D. 提高 设备 的 可 维修 性 

CWBT 将 船舶 设备 分 为 类 。 

A.2 B. 3 C.4 D.5 

现行 的 船舶 维修 保养 体系 将 维修 级 别 分 为 

A. ABCDEFGH 8 级 B. ABCDE 5 级 

C. ABCD 4 级 D. ABC 3 级 

根据 船舶 维修 保养 体系 ， 维 修 周期 为 12000K 的 维修 工作 类 别 为 。 
A. 常规 检查 B. 主要 部 件 维修 

C. 解体 拆 修 检查 D. 特 检 、 循 检 要 求 的 维修 

如 果 船 舶 设备 代码 的 第 一 位 是 F， 表 示 该 设备 是 。 

A. 主机 系统 B. 淡水 系统 C. 防 污染 系统 D. 海水 系统 
如 果 船 舶 设备 代码 的 第 一 位 是 A， 表 示 该 设备 是 。 

A. 空气 系统 B. 淡水 系统 C. 防 污染 系统 D. 海水 系统 
如 果 船 舶 设备 代码 的 第 一 位 是 M， 表 示 该 设备 是 。 

A. 主机 系统 B. 电力 系统 C. 防 污染 系统 D. 海水 系统 


如 果实 行 一 卡 一 级 制 船舶 的 设备 卡 上 维修 级 别 是 E， 该 设备 的 定期 维修 周期 
是 ; 
A. 半年 B. 一 季度 C.1 年 D.2 年 

CWBT 规定 ， 耐 用 设备 、 低 值 设备 、 非 生产 设备 和 价格 昂贵 而 不 危及 安全 的 设 
备 采用 维修 方式 。 

A. 定时 B. 视 情 C. 事后 D. 预防 
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中 国 船 级 社 的 PMS 检验 适用 范围 为 
I. CCS 级 钢 质 海 船 和 海上 设施 ; 原则 上 已 实施 CWBT 或 其 他 认可 的 船 和 





. CWBT 对 船 级 检验 项 目 和 长 期 工作 的 设备 采用 维修 方式 。 | 
A. 定时 B. 视 情 C. 事后 D. 预防 | 
. CWBT 规定 ， 主 要 动力 设备 采用 维修 方式 ， 逐 步 采 用 维修 | 
方式 。 | 
A. 定时 / 视 情 B. 视 情 /预防 C. 定时 /事后 D. 事后 / 视 情 | 
如 果实 行 一 卡 一 级 制 ， 船 舶 的 设备 卡 上 维修 级 别 是 G， 该 设备 的 定期 维修 周期 | 
是 | 
A. 半年 B. 1 季度 C.1 年 D.2 年 | 
采用 CWBT 后 ， 维 修 执行 记录 由 综合 工作 卡 完成 情况 ， 填 写 并 上 报 。 
公司 主管 部 门 。 | 
A. 船长 B. 船长 或 轮机 长 C. 轮机 长 D. 大 管 轮 : 
轮机 船 级 证 书 的 附加 标志 PMS 表示 会 义 。 | 
A. 螺旋 桨 轴 状 态 监控 系统 B. 柴油 机 滑 油状 态 监控 系统 | 
C. 轮机 循环 检验 D. 船舶 机 械 有 计划 保养 系统 l 
中 国 船 级 社 对 营运 船舶 保持 船 级 进行 的 替代 检验 是 | 
A. 年 度 检验 B. 基于 PMS 的 检验 | 
C. 坞 内 检验 D. 特别 检验 | 


计划 保养 系统 的 船舶 ， 耻 .只 适用 船舶 机 械 设备 〈 包 括 电气 设备 ， 不 含 船体 ); S 


K. 特 检 间隔 期 小 于 5 年 的 ， 不 接受 PMS 申请 的 船舶 ，V . 高 速 海 船 

A. 工 十 了 十 三 十 B. I+ 了 H+ 二 N+V 

C. 工 十 卫 十 也 D. 工 十 了 十 秋 十 V 

船舶 一 旦 取得 轮机 证 书 PMS 附加 标志 ， 公 司 PMS 主管 负责 人 员 按 制定 的 计划 
项 目 提前 个 月 传达 到 船上 。 








A.3 B.4 C5 D.6 
开始 执行 PMS 的 船舶 ， 应 进行 个 月 的 试 运行 。 
A.1 B.2 C.3 D.4 


当 PMS 检验 到 期 时 ， 若 船舶 所 有 人 不 能 完成 本 周期 内 的 所 有 项 目 ， 可 向 总 部 
申请 展期 。 按 照 年 度 确认 检验 满意 后 ， 到 期 确认 性 检查 可 给 予 不 超过 
个 月 的 展期 。 








A.2 B.3 C4 D.6 

实行 PMS 的 船舶 ，CCS 授权 的 轮机 长 至 少 在 公司 担任 轮机 长 年 以 上 ， 
并 有 在 与 所 在 船舶 类 型 相同 的 船舶 上 工作 过 年 以 上 的 经 历 。 

A.2/1 B.3/1 C. 4/2 D. 6/2 


关于 船舶 有 计划 保养 系统 PMS， 下 列 令 述 不 正确 的 是 
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A. 是 轮机 船 级 证 书 的 附加 标志 之 一 
B. 执行 PMS 可 以 替代 循环 检验 

C. PMS 的 申请 和 实施 可 替代 相应 的 保持 船 级 检验 

D. PMS 由 船 东 制定 

关于 船舶 有 计划 保养 系统 PMS， 下 列 叙述 不 正确 的 是 

A. 轮机 船 级 证 书 的 附加 标志 之 一 

B. 执行 PMS 可 以 替代 法 定 检验 

C. PMS 的 申请 和 实施 可 替代 相应 的 保持 船 级 检验 

D. PMS 由 船 级 社 制定 

船舶 机 械 有 计划 保养 系统 PMS 对 主要 的 动力 设备 采用 

A. 定时 维修 方式 ， 并 逐步 向 视 情 维修 方式 发 展 

B. 事后 维修 方式 ， 并 逐步 向 定时 维修 方式 发 展 

C. 定时 维修 方式 ， 并 逐步 向 计划 维修 方式 发 展 

D. 视 情 维修 方式 ， 并 逐步 向 计划 维修 方式 发 展 

船舶 机 械 有 计划 保养 系统 PMS 对 耐用 型 设备 、 低 值 设备 、 非 生产 型 设备 采 
用 总 

A. 定时 维修 方式 B. 事后 维修 方式 

C. 定期 维修 十 视 情 维修 D. 视 情 维修 方式 

关于 船舶 有 计划 保养 系统 PMS， 下 列 叙 述 正确 的 是 。 

I. 是 轮机 船 级 证 书 的 附加 标志 之 一 ; .PMS 由 船 东 制定 ， 亚 . PMS 的 申请 
和 实施 可 替代 相应 的 保持 船 级 检验 ; 他 . PMS 由 船 级 社 制定 V . PMS 申请 和 
实施 可 替代 法 定 检验 ; WI. 执行 PMS 可 以 替代 循环 检验 

A. IT+I+ [+N B. 工 十 [+N+V+W 
工 证 于 二 D.I+ +N+W 

中 国 船 级 社 对 营运 船舶 保持 船 级 进行 的 替代 检验 是 

I. 循环 检验 ; 工 . 年 度 检验 ; 丰 . 基于 PMS 的 检验 ; KW. 坞 内 检验 ，V, 基 
于 船舶 状态 监控 系统 的 检验 ;如 . 特别 检验 

A. I++ 页 B. 工 十 区 十 V C. 工 十 E 十 耿 D. N+V+W 
船舶 申请 并 执行 状态 监控 系统 的 ， 可 减免 中 的 相关 检验 。 

I . 年 度 检验 ; 了. 法 定 检验 ; 芽 . 中 间 检 验 ; . 坞 内 检验 ; V .特别 检验 ; 
WI. 水 下 检验 

A. [十 十 如 B. I+ +V C.I+H 二 下 D. N+V+W 
轮机 船 级 证 书 的 附加 标志 ECM 表示 含义。 

A. 螺旋 桨 轴 状 态 监 控 系 统 B. 柴油 机 滑 油 状态 监控 系统 

C. 船舶 维修 保养 体系 D. 船舶 机 械 有 计划 保养 系统 

船舶 申请 并 执行 状态 监控 系统 的 ， 可 减免 中 的 相关 检验 。 
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1 现代 船舶 维 众 








A. 法 定 检验 B. 坞 内 检验 C. 水 下 检验 D. 特别 检验 
中 国 船 级 社 对 营运 船舶 保持 船 级 进行 的 替代 检验 是 

A. 年 度 检验 B. 坞 内 检验 

C. 特别 检验 D. 基于 船舶 状态 监控 系统 的 检验 
1SM 规则 中 文 全 称 是 : 

A. 国际 安全 规则 

B. 国际 船舶 安全 营运 和 防 污染 管理 规则 

C. 国际 防 污染 规则 

D, 国际 海上 安全 管理 规则 

ISM 规则 规定 的 标准 是 符合 强制 性 规范 和 规则 的 要 求 的 。 


A. 可 以 代替 法 定 检验 范围 

B. 可 以 代替 船 级 检验 范围 

C. 可 以 代替 临时 检验 

D. 但 不 能 代替 上 述 三 种 中 任何 一 种 检验 











Rr ERNE A OE MRE RKP OE CE NE BP ,eS 


要 获得 CCS 的 “SCM” 轮 机 证 书 附加 标志 ， 必 须 进行 s 

A. 振动 监测 B. 油 液 监测 C. 性 能 参数 监测 D. 温度 监测 
具有 SCM 船 级 附加 标志 的 船舶 应 定期 进行 螺旋 桨 轴 润 滑 油 分 析 ， 按 规定 ， 润 
滑 油 取样 分 析 间 隔 期 应 不 超过 。 

A.3 个 月 B.4 个 月 C.5 个 月 D.6 个 月 
实行 循环 检验 的 船舶 ， 在 编制 计划 时 ， 应 将 预防 检修 计划 与 循环 检验 计 S 
划 5 

A. 分 开 考虑 B. 结合 起 来 考虑 

C. 由 船 检 部 门 确定 是 否 结合 起 来 考虑 。 D. 都 不 对 

船舶 申请 并 执行 状态 监控 系统 的 ， 可 减免 中 的 相关 检验 。 

A. 年 度 检验 B. 法 定 检验 C. 坞 内 检验 D. 水 下 检验 


轮机 船 级 证 书 的 附加 标志 CMS 表示 。 
A. 螺旋 桨 轴 状 态 监控 系统 B. 柴油 机 滑 油 状态 监控 系统 


C. 轮机 循环 检验 D. 船舶 机 械 有 计划 保养 系统 
目前 ， 船 级 检验 中 采用 的 “年 度 检验 ”， 实 质 上 属于 。 

A. 状态 维修 B. 定时 维修 C. 事后 维修 D. 视 情 维修 
实行 螺旋 桨 轴 状 态 监控 的 船舶。 其 轮机 的 附加 标志 是 。 

A. SCM B. PMS C. CMS D. ECM 
循环 检验 可 替代 。 

A. 年 度 检验 B. 坞 内 检验 

C. 水 下 检验 D. 特别 检验 


按照 中 国 船 级 社 的 规定 ， 对 于 采用 状态 监控 系统 的 无 键 安装 的 螺旋 桨 轴 ， 如 果 






宙 仆 护 与 修理 习题 扩 








监控 记录 在 正常 内 ， 则 螺旋 桨 轴 抽 出 检验 的 间隔 期 可 延长 至 不 超 
过 5 
A. 10 年 B. 12 年 C.8 年 D.15 年 
100. 目前 CCS 实施 的 基于 船舶 状态 监控 系统 的 监督 检验 的 对 象 为 。 
A. 螺旋 桨 轴 B. 柴油 机 C. 舵 机 D.A+B 
101. ISM 规则 要 求 对 设备 应 制定 预防 性 维修 程序 。 
A. 货物 装卸 设备 B. 管 系 C. 阀门 D.A+B+C 
102. 属于 中 国 船 级 社 对 营运 船舶 保持 船 级 进行 的 替代 检验 。 
A. 年 度 检验 B. 水 下 检验 C. 坞 内 检验 D. 特别 检验 


2 船 宙 罕 件 旭 摩 裕 与 麻 





>>> 2.1 摩 擦 























1. 摩擦 学 是 研究 具有 相对 运动 摩擦 副 的 的 理论 与 实践 的 科学 。 
A, 相互 作用 表面 B. 摩擦 与 磨损 C. 摩擦 与 磨损 机 理 ”D. 润滑 
2. 摩擦 学 是 研究 之 间 关 系 的 科学 和 技术 。 
A. 摩擦 与 磨损 B. 磨损 与 润滑 
C. 摩擦 与 润滑 D. 摩擦 、 磨 损 与 润滑 
3. 关于 摩擦 学 的 研究 内 容 ， 下 列 说 法 正确 的 是 。 
A. 研究 摩擦 问题 B. 主要 研究 磨损 问题 
C. 主要 研究 润滑 问题 D. 研究 摩擦 、 磨 损 与 润滑 问题 
4. 据 统计 ， 由 于 磨损 造成 的 零件 失效 ， 占 失效 零件 的 。 
A.40% 左 右 B. 50% 左 右 C. 20% 左 右 D. 80% 左 右 
5. 零件 表面 的 几何 形态 称 为 表面 . 
A. 形状 B. 形态 C. 形 貌 D. 形式 
6. 摩擦 表面 的 实际 接触 面积 一 般 仅 是 名 义 接触 面积 的 。 
A.1%~10% B.0.1%~1% C.0.01%~0.1%  D.10%~20% 
7. 零件 摩擦 表面 的 实际 接触 面积 名 义 接触 面积 ， 仅 是 名 义 接触 面积 
的 。 
A. 等 于 /100% B. 小 于 /100% 
C. 远 小 于 /1% D. 远 远 小 于 /0. 1% 
8. 配合 件 相对 运动 时 ， 两 个 摩擦 表面 形成 接触 。 
A. 能 够 / 面 B. 不 能 / 面 
C. 能 够 / 线 D. 不 能 /多 点 


9. 零件 表面 形 貌 分 为 。 
I . 几何 形状 ; 下 . 宏观 几何 形状 ;， 亚 . 表面 波 度 ; N. 粗糙 度 ;，V . 微观 几何 
形状 





A.I+1+V B. [十 畦 十 V C.I 十 下 十 V D.I+N+V 
10. 零件 表面 粗 烽 度 直接 影响 摩擦 表面 的 实际 接触 面积 大 小 和 实际 大 小 。 
A. 压力 B. 作用 力 C. 压强 D. 前 力 


11. 零件 表面 的 粗糙 度 对 其 表面 的 耐 磨 性 、 耐 蚀 性 和 有 直接 影响 。 


12. 


1 


14. 


15. 


16. 


17， 


18. 


19. 


20. 





A. 强度 B. 硬度 C. 刚度 D. 疲劳 强度 


A. 宏观 表面 轮廓 线 与 名 义 几 何 形状 的 偏差 

B. 表面 上 周期 性 波浪 形状 

C. 微观 表面 轮廓 几何 形状 偏差 

D. 宏观 表面 几何 形状 偏差 

用 轮廓 算术 平均 偏差 R, 来 评定 表面 粗 烽 度 ，R, 的 单位 是 。 

A. cm B. mm C.pm D.nm 

关于 摩擦 表面 形 貌 的 描述 ， 下 列 说 法 不 正确 的 是 。 

A. 零件 表面 的 几何 形态 称 为 表面 形 稻 ， 是 由 表面 的 最 后 加 工 方法 、 刀 痕 、 切 
屑 分裂 时 的 变形 、 刀 具 与 表面 的 摩擦 和 加 工 系 统 的 振动 等 造成 的 

B. 宏观 几何 形状 是 宏观 表面 轮廓 线 与 名 义 几何 的 粗大 偏差 

C. 表面 波 度 是 表面 上 周期 性 的 波浪 形状 ， 介 于 宏观 与 微观 几何 形状 之 间 

D. 粗糙 度 是 宏观 表面 轮廓 的 几何 形状 偏差 ， 常 用 R, 来 表示 











零件 表面 粗糙 度 对 其 表面 性 能 ， 如 等 有 直接 的 影响 。 

工 . 耐 热 性 ， 卫 . 耐 磨 性 ， 亚 . 强度 ， 人. 疲劳 强度 ，V. 硬度 

A.I+H+V B. 了 十 于 十 信 C.I+N D.N+V 
零件 表面 粗糙 度 直接 影响 摩擦 表面 的 

I. 实际 接触 面积 下. 实际 强度 ;下 . 耐 磨 性 ; 代 . 疲劳 强度 ，V. 耐 蚀 性 
A.I+ 了 IH B. I 十 了 十 卫 

CI+t+IH+H+W D.I+[H++W+V 

摩擦 副 零 件 表面 的 外 表层 包括 

I. 气体 吸附 层 ， 开 . 物理 吸附 层 ， 肚 . 氧化 层 ， 信 .加工 硬 化 层 ; V . 污染 层 
A. 工 十 工 十 亚 BI 十 了 十 攻 十 依 

C. I+H+V D.I1+E+N+V 

属于 摩擦 副 表 面 的 内 表层 的 是 __。 

A. 污染 层 B. 气体 吸附 层 C. 氧化 层 D. 加 工 硬化 层 


关于 金属 表面 层 的 结构 ， 下 列 说 法 正确 的 是 。 

A. 表面 层 自 表 向 里 依次 为 污染 层 、 吸 附 气 体 层 、 氧 化 层 和 加 工 硬化 层 
B. 表面 层 自 表 向 里 依次 为 吸附 气体 层 、 污 染 层 、 氧 化 层 和 加 工 硬 化 层 
C. 表面 层 自 表 向 里 依次 为 吸附 气体 层 、 氧 化 层 、 污 染 层 和 加 工 硬化 层 
D. 表面 层 自 表 向 里 依次 为 氧化 层 、 污 染 层 、 吸 附 气体 层 和 加 工 硬化 层 
关于 金属 表面 层 结构 及 性 质 的 理解 ， 错 误 的 是 。 

A. 金属 表面 层 的 硬度 一 般 比 基体 低 

B. 最 薄 的 一 层 为 吸附 气体 层 

C. 表面 层 的 物理 、 化 学 缺陷 容易 形成 应 力 集中 源 导致 裂纹 





2 船 宙 索 件 的 摩 容 与 床 撤 


D. 表面 层 硬度 高 于 基体 硬度 ， 耐 磨 性 增加 ， 耐 蚀 性 却 下 降 
21. 船 机 零件 表面 层 在 结构 和 性 能 上 与 其 基体 。 
A. 相同 B. 不 相同 C. 接近 D. 部 分 相同 
22. 两 零件 在 外 力作 用 下 产生 相对 运动 (或 有 运动 趋势 ) 时 ， 接 触 表面 间 产生 切 向 
阻力 和 阻力 矩 阻止 运动 的 现象 ， 称 为 。 











A. 摩擦 B. 磨损 C. 摩擦 力 D. 摩擦 力矩。 
23. 按摩 擦 副 的 运动 状态 可 将 摩擦 分 为 摩擦 和 摩擦 。 | 
A. 动 / 静 B. 滑动 /滚动 C. 干 /液体 D. 边界 /液体 ! 
24. 按摩 氛 面 的 可 将 摩擦 分 为 动 摩擦 和 静摩擦 。 | 
A. 运动 形式 B. 运动 状态 C. 润滑 状态 D. 运动 方法 | 
25. 按摩 擦 副 的 运动 形式 可 将 摩擦 分 为 摩擦 和 摩擦 。 | 
A. 动 / 静 B. 滑动 /滚动 C. 干 /液体 D. 边界 /液体 ! 
26. 按摩 控 副 的 运动 状态 ， 摩 擦 可 分 为 。 | 
A. 滑动 摩擦 与 滚动 摩擦 B. 干 摩擦 与 液体 摩擦 : 
C. 边界 摩擦 与 干 摩擦 D. 静摩擦 与 动 摩 所 : 
27. 按摩 擦 副 的 运动 形式 ， 摩 擦 可 分 为 5 ! 
A. 滑动 摩擦 与 滚动 摩擦 B. 干 摩擦 与 液体 摩擦 | 
C. 边界 摩擦 和 干 摩擦 D. 静摩擦 和 动 摩擦 | 
28. 摩擦 按摩 控 副 的 运动 状态 分 为 ” 。 : 
I. 滑动 摩擦 ， 工 . 液 动 摩擦 ; 有 .静摩擦 ; 果 . 动 摩擦 ; V. 液体 摩擦 S 
A.I+[ B. 夺 十 V CI 二 D. 十 V 


29. 摩擦 按摩 擦 副 的 运动 形式 分 为 。 
工 . 滑动 摩擦 ，[L. 滚动 摩擦 ; 有 . 静摩擦 ; TV. 动 摩擦 ; V. 液体 摩擦 
A. 工 十 I B. [+N CHI+N D.N+V 
30. 摩擦 按摩 擦 副 表 面 的 润滑 状态 分 为 。 
I. 干 摩擦 ; [[. 滚动 摩擦 了. 静摩擦 ; Y. 动 摩擦 ; V. 液体 摩擦 


A.I+I BI+N Cc.I+N D.I+V 
31. 在 润滑 剂 摩擦 表面 间 形 成 一 层 的 摩擦 ， 称 为 液体 摩擦 。 
I. 物理 吸附 膜 ; .化 学 吸附 膜 ， 大. 流体 膜 ; 他. 化 学 反应 膜 ，V .边界 膜 
A. I 十 了 B. [+V C. 亚 十 W D. 亚 
32. 一 般 机 械 中 摩擦 副 的 摩擦 状态 大 多 为 摩擦 。 
A. 边界 B. 液体 C. 半 液 体 D. U 半 干 
33. 在 船 机 实际 运转 中 ,启动 、 停 车 或 不 稳定 工 况 时 ， 摩 擦 副 处 于 摩擦 。 
和 二 B. 半 干 C. 半 液 体 D. 混合 


34. 半 干 摩擦 是 指 摩擦 副 表 面 间 同 时 存在 。 
A. 滑动 摩擦 与 滚动 摩擦 B. 干 摩擦 与 液体 摩擦 


36. 


37. 


38. 


39. 


40. 


41. 


42. 


43. 


44. 





C. 边界 摩擦 和 干 摩擦 D. 边界 摩擦 和 液体 摩擦 


. 半 液 体 摩擦 是 指 摩 擦 副 表 面 间 同时 存在 
A. 滑动 摩擦 与 滚动 摩擦 B. 干 摩 擦 与 液体 摩擦 
C. 边界 摩擦 和 干 摩 擦 D. 边界 摩擦 和 液体 摩擦 


在 柴油 机 的 滑动 轴承 中 ， 可 能 存在 的 摩擦 类 型 有 
A. 干 摩擦 、 边 界 摩擦 、 混 合 摩擦 、 液 体 摩擦 

B. 边界 摩擦 、 混 合 摩擦 、 液 体 摩擦 、 半 干 摩 擦 

C. 边界 摩擦 、 混 合 摩擦 、 干 摩擦 、 半 液体 摩擦 

D. 液体 摩擦 、 半 干 摩擦 、 半 液体 摩擦 、 边 界 摩擦 

摩擦 表面 没有 加 入 任何 润滑 剂 ， 所 发 生 的 摩擦 为 。 


A. 纯净 摩擦 B. 干 摩擦 C. 流体 摩擦 D. 混合 摩擦 
摩擦 表面 没有 任何 吸附 膜 或 化 合 物 ， 此 种 摩擦 为 。 
A. 纯净 摩擦 B. 干 摩擦 C. 流体 摩擦 D. 混合 摩擦 


柴油 机 正常 运转 时 汽缸 套 - 活 塞 环 的 摩擦 表面 间 可 能 出 现 的 摩擦 类 型 
有 。 
I. 边界 摩擦 ; 了 [. 液体 摩擦 ; 夺 . 干 摩擦 ，N. 半 干 摩擦 ，V, 半 液 体 摩擦 











A. I+H+N B.I+I+YV C.I+H+V D.I+N+V 

在 研究 干 摩擦 机 理 时 ， 对 于 摩擦 力 产 生 的 原因 有 各 种 解释 ， 其 中 较为 

直观 ， 能 解释 许多 摩擦 问题 ， 为 多 数 人 所 接受 。 

A. 机 械 吵 合 说 B. 机 械 说 C. 粘着 说 D. 分 子 机 械 说 

相对 运动 的 配合 件 发 生 干 摩擦 时 ， 首 先是 两 个 摩擦 表面 上 有 极 少 的 接触 点 ， 局 

部 应 力 很 大 ， 产 生 弹 性 变形 ， 当 应 力 达 到 材料 的 时 产生 塑性 变形 ， 接 

触 点 的 接触 面积 增 大 。 

Am B.o, Go D.c ， 

相对 运动 的 配合 件 发 生 干 摩擦 时 ， 摩 擦 表面 上 的 接触 点 变 成 冷 焊 点 是 由 于 接触 

点 上 过 大 的 局 部 应 力 使 接触 点 上 的 被 压 碎 ， 两 种 金属 分 子 发 生 相互 
的 结果 。 

A. 表面 膜 /吸引 B. 氧化 膜 /吸引 和 扩散 

C. 钝 化 膜 / 吸 引 D. 边界 膜 / 吸 引 和 扩散 

相对 运动 的 配合 件 ， 两 个 摩擦 表面 上 实际 接触 面积 很 小 ， 只 有 少数 微 凸 起 处 接 

触 ， 而 在 未 接触 部 分 的 摩擦 表面 可 能 形成 的 状况 。 

A. 相互 平行 B. 相互 嵌入 C. 相交 D. 相互 倾斜 

摩擦 表面 间 的 相互 作用 有 作用 。 

工 . 机 械 ;， 开 . 化 学 ; 于. 电化 学 ; K. 氧化 :，V. 原子 或 分 子 间 的 

A. I 十 了 十 了 B. I+H+N 


C. I+[+N D. 工 十 亚 十 K 十 V 


57. 


58. 


2 船 机 索 件 旭 靡 裕 与 雇 撤 


. 摩擦 表面 间 的 机 械 作用 主要 表现 形式 是 。 


I. 变形 ; 人 [. 剪 切 ， 亚 . 挤 压 ; RN. 拉 伸 ; V. 弯曲 
A. 开 十 亚 B. 工 十 工 十 亚 
C. 1+H+N D. 1+H+N+V 


. 在 边界 润滑 中 ， 边 界 油膜 的 厚度 一 般 约 为 





A.1 mm B. 0. 5pm C.0. lpm D. 0. 5mm 


.如果 摩 擦 副 表 面 间 存 在 一 层 极 薄 的 润滑 油膜 时 ， 此 时 的 摩擦 称 为 。 


A. 液体 摩擦 B. 干 摩擦 C. 边界 摩擦 D. 动 摩擦 


， 靠 分 子 吸引 力 使 极 性 分 子 定向 排列 吸附 于 金属 表面 上 ， 称 为 


A. 物理 吸附 B. 化 学 吸附 C. 边界 吸附 D. 分 子 吸附 


. 润滑 剂 中 的 一 些 极 性 分 子 的 有 价 电子 与 金属 或 其 氧化 表面 交换 电子 产生 新 的 化 


合 物 ， 这 种 化 合 物 的 极 性 分 子 定向 排列 吸附 于 金属 表面 上 称 为 。 
A. 物理 吸附 B. 化 学 吸附 C. 化 学 反应 吸附 。 D. 静电 吸附 


. 润滑 剂 中 的 极 性 分 子 靠 静电 吸附 在 摩擦 表面 上 形成 的 极 薄 的 边界 腊 称 。 


A. 物理 吸附 膜 B. 化 学 吸附 膜 C. 化 学 反应 膜 D. 润滑 油膜 


.润滑 剂 中 的 极 性 分 子 靠 化 学 键 力 吸附 在 摩擦 表面 上 形成 的 膜 称 为 。 


A. 物理 吸附 膜 B. 化 学 吸附 膜 C. 化 学 反应 膜 D. 润滑 油膜 


由 于 物理 吸附 膜 的 分 子 与 摩擦 表面 的 结合 力 较 弱 ， 所 以 此 膜 。 











A. 结合 强度 低 B. 不 牢固 C. 受热 脱 吸 D. 受 力 脱 吸 
. 由 于 物理 吸附 膜 容 易 脱 吸 ， 故 物理 吸附 膜 适用 于 的 工作 条 件 。 
A. 高 速 轻 载 B. 低速 静 载 C. 高 速 静 载 D. 低速 轻 载 
.由 于 化 学 吸附 膜 吸附 较为 稳定 ， 故 适用 于 的 工作 条 件 。 
A. 中 速 轻 载 B. 中 速 中 载 C. 低速 重 载 D. 中 速 重 载 
.化 学 吸附 膜 吸 附 ， 故 适用 于 中 等 负荷 和 中 等 温度 、 中 等 转速 的 条 件 。 
A. 不 稳定 B. 较 稳定 C. 稳定 D. 很 稳定 
. 为 了 满足 高 温 、 高 压 和 高 速 的 工作 条 件 ， 常 在 润滑 油 中 加 入 含 元 素 的 


添加 剂 ， 高 温 下 这 些 元 素 与 金属 表面 发 生化 学 作用 生成 较 厚 的 膜 称 为 化 学 反 

应 膜 。 

A.S、P、B B.S、P、O C.S、P、Cl D.N、O、B 

在 重 载 高 速 和 高 温 的 工作 条 件 下 ， 边 界 润滑 时 形成 的 边界 膜 是 。 

A. 物理 吸附 膜 B. 化 学 吸附 膜 C. 化 学 反应 膜 D.A 或 B 或 C 

下 列 对 边界 摩擦 的 叙述 ， 错 误 的 是 

A. 物理 吸附 膜 适 用 于 轻 载 、 低 速 、 常 温 条 件 下 

B. 滑 油 添加 剂 中 的 S、P、Cl 元 素 可 与 金属 表面 层 生 成 化 学 反应 膜 ， 过 程 不 
可 逆 

C. 滑 油 极 性 越 强 ， 吸 附 越 牢 ， 油 性 越 差 





一 
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D. 抗 磨 剂 特别 适用 于 边界 润滑 条 件 下 以 降低 摩 氛 与 磨损 


.下列 关 于 边界 摩擦 的 描述 ， 错 误 的 是 


A. 按 边界 膜 的 结构 形式 分 为 吸附 膜 和 反应 膜 

B. 物理 吸附 膜 受热 产生 脱 吸 ， 所 以 不 稳定 ; 而 化 学 吸附 膜 和 化 学 反应 膜 受热 
不 产生 脱 吸 ， 所 以 它们 比 物理 吸附 膜 稳 定 

C. 物理 吸附 膜 是 润滑 剂 中 极 性 分 子 靠 静电 吸附 在 摩擦 表面 上 形成 极 注 的 边 
界 膜 

D. 化 学 吸附 膜 是 润滑 剂 中 的 极 性 分 子 靠 化 学 键 力 吸附 在 金属 表面 上 时 形成 的 
边界 膜 

借助 牢固 吸附 在 摩擦 表面 的 滑 油分 子 形成 一 层 极 薄 的 油膜 实现 润滑 的 是 。 

A. 液体 动 压 润滑 ” B. 液体 静 压 润滑 。 C. 边界 润滑 D. 半 液 体 润滑 

船舶 柴油 机 汽缸 套 与 活塞 环 之 间 的 润滑 状态 ， 在 正常 工作 时 最 低 限 度 应 维持 

在 。 

A. 液体 摩擦 状态 B. 干 摩擦 状态 

C. 边界 摩擦 状态 D. 混合 摩擦 状态 

为 了 减 小 摩擦 与 磨损 ， 可 在 摩擦 副 间 加 入 某 种 物质 ， 使 摩擦 阻力 降低 的 措施 称 

之 为 。 

A. 润滑 B. 摩擦 C. 磨损 D. 摩擦 学 

















润滑 油 在 边界 润滑 中 降低 摩擦 和 磨损 的 能 力 称 为 润滑 油 的 2 

A. 润滑 性 B. 油性 C. 减 磨 性 D. 抗 咬合 性 
润滑 油 的 极 性 越 ， 油 性 越 

A. 强 /好 B. 差 / 差 C. 强 / 坏 D. 差 /好 
船用 柴油 机 中 的 摩擦 副 大 多 采用 的 润滑 剂 是 

A. 油 B. 油脂 C. 水 D. 空气 
通常 为 了 提高 边界 润滑 的 效果 ， 在 润滑 油 中 可 加 入 。 

A. 极 压 添加 剂 。。 B. 油性 添加 剂 C. 抗 泡 剂 D.A 或 B 

在 高 温 重 载 条 件 下 ， 为 了 提高 油膜 强度 ， 在 润滑 油 中 应 添加 

A. 抗 泡 剂 B. 油性 添加 齐 C. 大 性 添加 剂 D. 极 压 添加 剂 


为 了 满足 高 温 、 高 压 和 高 速 的 工作 条 件 ， 常 在 润滑 油 中 加 入 含 S、P、Cl 等 元 
素 的 添加 剂 ， 在 高 温 下 这 些 元 素 能 与 摩擦 表面 形成 。 

A. 物理 吸附 膜 B. 化 学 吸附 膜 C. 化 学 反应 膜 D. 氧化 膜 
润滑 油 是 由 组 成 的 。 


A. 基础 油 B. 添加 剂 
C. 清净 分 散剂 D. 基础 油 和 添加 剂 
船用 润滑 油 的 性 能 取决 于 


A. 基础 油 的 质量 B. 添加 剂 的 性 质 
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2 船 机 索 件 队 摩 禄 与 庭 福 


C. 基础 油 与 添加 剂 D.A+B+C 

船用 润滑 油 SAE40 中 的 “40” 表 示 该 润滑 油 的 。 

A. 粘度 B. 粘度 指数 C. 粘度 等 级 D. 润滑 油 等 级 
润滑 油 的 粘度 随 温度 变化 而 改变 的 程度 ， 可 以 通过 该 油 的 来 判断 。 

A. 粘度 B. 粘度 指数 C. 内 点 D.A+B 
船舶 机 械 中 使 用 润滑 剂 的 主要 目的 是 

A. 减少 摩擦 ， 降 低 磨损 B. 保证 正常 运转 

C. 降低 能 耗 D. 散热 


在 曲轴 箱 中 ， 润 滑 油 被 剧烈 地 捞 拌 ,为 了 防止 产生 稳定 的 泡沫 ， 应 在 油 中 加 
和 。 

A. 防 锈 添加 剂 B. 清净 分 散剂 C. 抗 泡 剂 D. 油性 剂 
船舶 主机 运转 期 间 ， 要 经 常 化 验 填料 函 中 残余 汽缸 油 的 碱 值 ， 当 碱 值 

时 ， 表 明 汽 红 油 的 碱 值 储备 是 合适 的 ， 能 减少 汽缸 套 磨损 ， 防 止 产生 异常 
磨损 。 

A. 为 新 汽缸 油 碱 值 的 一 半 左 右 B. 为 新 汽缸 油 碱 值 的 1/3 左右 

C. 为 新 汽 抽 油 碱 值 的 1/4 左右 D. 为 新 汽缸 油 碱 值 的 1/5 左右 
摩擦 表面 间 没 有 润滑 剂 的 配合 件 相互 运动 时 ， 周 围 的 介质 对 摩 氛 表 面 作用 ， 将 
造成 摩擦 表面 更 大 的 。 

A. 损伤 B. 腐蚀 C. 摩擦 D. 磨损 

利用 摩擦 表面 的 相对 运动 ， 使 润滑 剂 流体 产生 棉 形 油膜 或 挤 压 油膜 来 承受 外 部 
载荷 并 隔 开 摩擦 表面 ， 这 种 润滑 称 为 。 




















A. 流体 润滑 B. 流体 静 压 润滑 

C. 流体 动 压 润滑 D. 流体 强力 润滑 

利用 摩擦 表面 的 相对 运动 ， 使 润滑 剂 流体 产生 来 承受 外 部 载荷 并 隔 开 
摩擦 表面 ， 这 种 润滑 称 为 流体 动 压 润滑 _  。 

A. 油膜 B. 棉 形 油膜 C. 氧化 油膜 D. 边界 油膜 
在 充分 的 润滑 条 件 下 ， 摩 擦 表面 间 有 边界 腊 和 流体 膜 ， 摩擦 发 生 在 润滑 剂 的 膜 
内 ， 最 小 ， 摩 擦 表面 的 也 最 小 。 

A. 摩擦 /损伤 B. 摩擦 程度 /磨损 

C. 摩擦 系数 /磨损 D. 摩擦 系数 /损伤 

液体 摩擦 的 摩擦 系数 与 边界 摩擦 相 比 ， 一 般 是 。 

A. 前 者 较 大 B. 后 者 较 大 C. 两 者 相当 D. 不 确定 
船舶 机 器 在 实际 运转 中 ， 在 工 况 时 摩擦 副 难 以 实现 或 保持 液体 动 压 
润滑 。 

A. 启动 B. 启动 、 停 车 C. 低速 运转 D. 高 速 运转 


流体 动 压 润滑 是 相对 运动 零件 上 自然 形成 的 视 形 油膜 。 
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A. 摩擦 表面 B. 结构 C. 强力 润滑 D. 运转 时 表面 
保证 滑动 轴承 形成 流体 润滑 ， 不 要 求 

A. 保持 一 定 的 相对 运动 速度 B. 具有 合适 的 轴承 间 际 

C. 连续 供给 品质 和 数量 相 适 应 的 滑 油 。 D. 具有 较 高 的 滑 油 压力 

保证 滑动 轴承 形成 流体 润滑 ， 不 要 求 
A. 保持 一 定 的 相对 运动 速度 B. 具有 合适 的 轴承 间 院 

C. 较 高 的 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 D, 相 适 应 的 滑 油 数量 和 TBN 

保证 滑动 轴承 形成 流体 润滑 ， 不 要 求 

A. 相对 运动 速度 越 大 越 好 

B. 具有 合适 的 轴承 间 院 

C. 较 高 的 加 工 精度 和 表面 粗粮 度 

D. 相 适 应 的 滑 油 粘度 和 供给 数量 

船舶 柴油 机 运转 中 ， 在 启动 、 停 车 或 转速 不 稳定 时 ， 其 主轴 承 

A. 可 以 实现 流体 动 压 润滑 

B. 难以 实现 流体 动 压 润滑 

C. 可 以 实现 流体 静 压 润滑 

D. 难以 实现 流体 润滑 

利用 外 部 压力 将 具有 一 定 压力 的 润滑 油 不 断 地 打 人 摩擦 表面 间 并 使 之 隔 开 ， 这 
种 润滑 称 为 。 





A. 流体 动 压 润滑 ”B. 流体 静 压 润滑 C. 边界 润滑 D. 润滑 
二 冲程 柴油 机 十 字 头 轴承 为 摩擦 ,采用 润滑 。 

A. 边界 /流体 动 压 B. 边界 /流体 静 压 

C. 液体 /流体 动 压 D. 液体 /流体 静 压 


二 冲程 柴油 机 十 字 头 轴承 采用 流体 静 压 润滑 的 原因 是 

A. 表面 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 不 够 

B. 无 法 提供 足够 的 粘度 适宜 的 润滑 油 

C. 配合 间隙 不 符合 要 求 

D. 相对 运动 形式 是 来 回 摆动 不 利于 棉 形 油膜 的 建立 

实现 流体 动 压 润滑 的 摩擦 表面 应 具有 较 高 的 加 工 精 度 和 表面 粗糙 度 ， 以 
及 。 

A. 尺寸 精度 B. 形状 精度 C. 配合 间隙 D. 表面 质量 
实现 流体 动 压 滑润 的 条 件 是 运动 副 应 

工 . 较 高 的 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 ; 1 a 卫 . 合适 的 配合 间 
辽 ，K. 足够 高 的 相对 运动 速度 ; V, 连续 、 充 分 地 供给 合适 粘度 的 润滑 油 

A. 工 十 开 十 亚 B. 工 十 贡 十 下 十 TV 

C. 工 十 型 十 了 D. 工 十 区 十 KW 十 V 





>>» 2.2 磨 损 


1. 相对 运动 的 摩 氛 表 面 的 物质 逐渐 损耗 ， 使 零件 的 尺寸 、 形 状 和 位 置 精 度 以 及 表 
面 质量 发 生变 化 的 现象 称 为 。 


A. 摩擦 B. 磨损 C. 故障 D. 失效 
2. 相对 运动 的 配合 件 磨损 后 使 配合 间隙 增 大 ， 改 变 了 ， 从 而 影响 了 机 器 
的 性 能 和 使 用 寿命 。 
A. 配合 尺寸 B. 工作 性 能 C. 配合 性 质 D. 相互 关系 
3. 机 器 在 运转 过 程 中 ， 相 对 运动 的 摩擦 表面 的 物质 逐渐 损耗 ， 使 零件 发 
生变 化 的 现象 称 为 磨损 。 
工 . 形状 ; 了 [. 材料 ; 看 . 尺寸 ; W. 相对 位 置 ，V. 表面 质量 
AI 十 了 十 下 B. I 工 十 了 [十 三 十 NV 
CG I+E+N D. I+E+N+V 
4. 回转 零件 的 几何 形状 误差 是 用 来 衡量 。 
I. 椭圆 度 ;， 工 ,圆柱 度 ， 焉 . 圆 度 ; W. 平面 度 ，V. 直线 度 
A. 十 有 B. 卫士 十 V 
C. [+N D. H+H+N+V 


. 某 主机 MAN-B&W5L45GA 缸 套 内 径 测量 结果 为 : Di 一 450. 90 mm，Du = 
450. 74 mm, D;,=450.78 mm，D:, 一 450. 50 mm，Di- 一 450. 62 mm, D;,= 


a 


450. 30 mm。 则 twwx，Umwr，Amox 分 别 为 。 
A. 0. 32 mm/0. 44 mm/0. 90 mm B. 0. 16 mm/0. 30 mm/0. 45 mm 
C. 0. 16 mm/0. 22 mm/0. 45 mm D. 0. 16 mm/0. 22 mm/0. 90 mm 
6. 某 曲 轴 轴 径 测量 结果 为 ， Du = 290.26 mm,， Di, = 290.50 mm，D: 一 
290. 16 mm，D;, 二 290. 30 mm。 则 第 1 横 截 面 的 圆 度 误差 为 。 
A. 0.07 mm B. 0. 12 mm C. 0. 24 mm D. 0. 14 mm 
7. 某 曲 轴 轴 径 测 量 结果 为 : Di, = 290.26 mm，Di, = 290.50 mm，D,, 一 
290. 16 mm，D;, 二 290. 30 mm。 则 第 z 纵 截面 的 圆柱 度 误 差 为 。 
A. 0. 05 mm B. 0. 10 mm C. 0.12 mm D. 0. 20 mm 


8. 某 曲 轴 轴 径 测 量 结果 为 : D1, = 290.26 mm，Du = 290.50 mm,， D,, = 
290. 16 mm，D,,=290. 30 mm。 则 最 大 圆 度 误差 为 


A. 0.07 mm B. 0. 12 mm C. 0. 24 mm D. 0. 14 mm 

9. 某 曲轴 轴 径 测量 结果 为 : Di, 二 290. 26 mm，Di, 二 290. 50 mm,， D,, 一 290. 16 
mm，D:, 一 290. 30 mm。 则 最 大 圆柱 度 误差 为 . - 
A.0.05 mm B. 0. 10 mm C. 0.12 mm D. 0. 20mm 


10. 运行 10000 h 后 ，Sulzer6S20 型 船用 柴油 机 某 缸 汽缸 套 缸 径 测量 结果 为 : D, 一 
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200. 26 mm, Di,=200.50 mm, D;,=200. 16 mm, D;, 二 200. 30 mm， 汽 缸 套 
最 大 内 径 增 量 为 202 mm， 则 其 最 大 圆 度 误差 为 ” 。 

A.0.07 mm B. 0. 12 mm C.0. 24 mm D. 0. 14 mm 
运行 10000 h 后 ，Sulzer6S20 型 船用 柴油 机 某 抽 汽缸 套 缸 径 测量 结果 为 ， D,, = 
200. 26 mm，Du 一 200. 50 mm, D;,,=200.16 mm, D,, 二 200. 30 mm， 汽 红 套 
最 大 内 径 增 量 为 202 mm， 则 其 最 大 圆柱 度 误差 为 。 

A. 0.05 mm B. 0. 10 mm C.0.12 mm D. 0. 20 mm 
主机 投入 运行 10000 h 后 ，Sulzer6S20 型 船用 柴油 机 某 缸 汽缸 套 缸 径 测量 结果 
为 : Du 一 200. 26 mm，Di, 一 200. 50 mm, D;, 一 200. 16 mm, D;, =200. 30 mm, 
汽 红 套 最 大 内 径 增 量 为 2 mm， 则 本 次 汽缸 内 径 增 量 为 。 

A. 0. 50 mm B.0. 20 mm C.0.12 mm D. 0.24 mm 
主机 投入 运行 10000 h 后 ，Sulzer6S20 型 船用 柴油 机 某 缸 汽缸 套 缸 径 测量 结果 
为 : Di,=200. 26 mm,，D, 一 200. 50 mm, D.;, 一 200. 16 mm, D;,= 200., 30 mm, 








汽缸 套 最 大 内 径 增 量 为 2 mm， 则 汽 红 的 磨损 率 为 。 

A. 0.012 mm /kh B. 0.026 mm /kh 

C. 0.025 mm /kh D. 0. 030 mm /kh 

常规 吊 抽 常规 测量 时 ， 对 汽缸 套 的 四 个 部 位 的 直径 进行 测量 后 ， 可 以 得 到 
个 圆 度 误差 。 

A.2 B.3 C.4 D.8 

常规 吊 缸 常规 测量 时 ， 对 汽缸 套 的 四 个 部 位 的 直径 进行 测量 后 ， 可 以 得 到 
个 圆柱 度 误 差 。 

A.2 : B.3 C4 D.8 

常规 吊 氏 常规 测量 时 ,对 汽缸 套 的 四 个 部 位 的 直径 进行 测量 后 ， 可 以 得 到 
个 磨损 率 。 

A.1 B.2 C3 D.4 

常规 吊 红 常规 测量 时 ， 对 汽缸 套 的 四 个 部 位 的 直径 进行 测量 后 ， 可 以 得 到 
个 磨损 量 。 

A.2 B. 3 C.4 D.1 

. 船 机 零件 的 磨损 遵循 的 一 般 规律 是 。 


A. 正常 磨损 期 、 磨 合 期 和 急剧 磨损 期 。 B. 正常 磨损 期 和 急剧 磨损 期 
C. 磨合 期 、 正 常 磨损 期 和 急剧 磨损 期 D. 磨合 期 和 急剧 磨损 期 


. 运动 副 正常 运转 的 前 提 是 进行 。 
A. 运转 B. 配合 C. 磨合 D. 研磨 
是 机 械 或 运动 副 投入 正常 运转 的 不 可 缺少 的 技术 措施 。 
A-. 诗 合 B. 润滑 C. 运转 D. 调整 


磨合 良好 的 要 求 之 一 是 消除 摩擦 表面 的 ， 使 实际 接触 面积 增 大 ， 达 





2 船 宙 罕 件 光 摩 裕 与 麻 拥 





80% 以 上 。 
A. 冷 焊 点 B. 初始 粗糙 度 C. 波 度 D. 粘度 
22. 磨合 良好 的 要 求 之 一 是 使 运动 副 工作 表面 形成 的 形 貌 。 
A. 稳定 运转 B. 保证 配合 间 阶 。“C. 彼此 适应 D. 吻合 
23. 磨合 良好 的 要 求 之 一 是 建立 工作 条 件 下 的 ， 保 证 运动 副 可 靠 地 运转 。 
A. 润滑 B. 配合 间 腺 C. 配合 性 质 D. 油膜 
24. 机 器 在 投入 正常 运转 前 ， 必 须 获得 良好 的 
A. 摩擦 质量 B. 磨合 质量 
C. 润滑 质量 D. 边界 润滑 质量 


25. 船 机 零件 磨合 良好 的 要 求 是 增 大 摩擦 表面 的 实际 接触 面积 、 工 作 表 面 彼 此 适应 
和 














A. 初期 有 效 的 磨损 B. 建立 润滑 油膜 
C. 工作 表面 光滑 、 洁 净 D. 摩擦 系数 较 小 
26. 磨合 期 的 特点 是 。 
A. 磨损 速度 大 B. 磨损 量 大 C. 时 间 短 D. 磨损 量 小 
27. 磨合 期 使 摩擦 表面 的 从 初始 状态 过 渡 到 正常 使 用 状态 ， 这 个 过 程 称 为 
磨合 或 跑 合 。 
A. 形 狐 B. 形状 C. 性 质 D. 形 貌 和 性 质 
28. 运动 副 投 入 正常 运转 前 进行 磨合 ， 可 以 提高 ， 使 之 有 效 地 承载 。 
A. 摩擦 表面 的 接触 面积 B. 摩擦 表面 的 质量 S 
C. 摩擦 表面 的 粗粮 度 等 级 D. 运动 副 的 配合 精度 
29. 机 器 或 运动 副 投入 正常 运转 前 进行 良好 磨合 可 以 提高 和 
A. 配合 精度 /生产 率 B. 可 靠 性 /延长 使 用 寿命 
C. 表面 质量 /经 济 性 D. 机 器 质量 /安全 运转 


30. 船 机 零件 磨合 良好 的 标志 是 工作 表面 光滑 、 洁 净 ， 短 时 间 完 成 初期 有 效 的 磨损 
和 。 
A. 增 大 接触 面积 
B. 建立 润滑 油膜 
C. 工作 表面 的 摩擦 系数 、 磨 损 率 和 温度 均 稳定 在 较 低 的 水 平 
D. 工作 表面 形成 彼此 适应 、 服 帖 的 形 貌 

31. 实现 船舶 机 械 良 好 磨合 的 措施 是 保证 良好 的 渔 滑 、 运 动 副 的 材料 和 摩擦 表面 初 
始 粗糙 度 合适 以 及 机 





A. 燃油 品质 好 B. 燃烧 完全 
C. 加 强 冷却 D. 科学 合理 的 磨合 程序 
32. 影响 磨合 质量 的 主要 因素 之 一 是 磨合 运转 的 管理 因素 ， 也 就 是 对 的 


管理 。 
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A. 燃油 B. 燃烧 C. 润滑 D. 冷却 

影响 磨合 质量 的 主要 因素 之 一 是 工艺 因素 ， 也 就 是 活塞 环 与 汽缸 套 工作 表面 的 
要 有 利于 磨合 。 

A. 硬度 B. 粗粮 度 C. 形 貌 D. 加 工 质量 


关于 磨损 规律 ， 下 列 不 正确 的 提 法 是 
A. 包括 磨合 期 、 正 常 磨损 期 、 急 剧 磨 损 期 

B. 磨合 期 磨损 量 大 ， 时 间 短 ， 磨 损 速度 快 

C. 诸 合 质量 是 机 器 能 否 进 入 正常 运转 的 前 提 

D. 正常 磨损 期 磨损 量 大 ， 时 间 长 ， 磨 损 速 度 快 

磨损 规律 中 的 磨合 期 对 机 械 设备 维修 保养 的 要 求 应 是 。 








A. 单位 时 间 内 进行 有 效 的 磨合 B. 加 强 冷 却 

C. 加 强 润滑 ， 防 止 粘着 磨损 D. 实施 视 情 维修 

磨损 规律 中 的 正常 磨损 期 对 机 械 设备 维修 保养 的 要 求 是 。 
A. 发 现 故障 及 时 处 理 B. 多 做 维护 保养 工作 
C. 实施 视 情 维修 D. 加 强 冷 却 

磨损 规律 中 的 急剧 磨损 期 对 机 械 设备 维修 保养 的 要 求 是 

A. 尽早 安排 停机 检修 B. 做 好 维护 保养 工作 
C. 及 时 排除 增 大 磨损 的 因素 D. 加 强 润滑 

正常 磨损 期 的 特点 是 。 

A. 磨损 量 大 B. 磨损 速度 慢 

C. 故障 少 D. 表面 形 貌 已 适 于 工作 条 件 


运动 副 经 过 长 期 运转 后 ， 零 件 配合 性 质变 坏 ， 以 致 运转 中 产生 振 
动 、 冲 击 ， 温 度 升 高 ， 运 动 副 进 入 急剧 磨损 期 。 

A. 磨损 小 ， 配 合 间 隙 减 小 B. 磨损 大 ， 配 合 间 孙 减 小 
C. 订 损 较 大 ， 配 合 间 阶 增 大 D. 磨损 大 ， 配 合 间 院 较 大 
磨合 期 是 零件 运转 初期 ， 其 特点 是 5 

A. 使 运动 副 摩擦 表面 的 形 貌 和 性 质 从 初始 状态 过 渡 到 正常 使 用 状态 
B. 时 间 短 ， 磨 损 量 大 

C. 磨损 速度 小 

D. 处 于 边界 润滑 状态 

磨合 期 是 零件 运转 初期 ， 其 作用 是 

A. 使 运动 副 摩 擦 表面 的 形 貌 和 性 质 从 初始 状态 过 渡 到 正常 使 用 状态 
B. 缩短 时 间 

C. 提高 磨损 速度 

D. 加 大 磨损 量 

磨合 运转 实质 上 是 一 个 的 过 程 。 
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A. 配合 件 工作 表面 相互 适应 B. 试 运转 

C. 加 速 摩擦 D. 加 速 磨损 

在 运动 副 的 磨损 规律 曲线 中 ， 磨 损 率 最 大 的 是 2 

A. 磨合 初期 B. 磨合 中 期 C. 急剧 磨损 期 初期 D. 正常 磨损 期 
在 运动 副 的 磨损 规律 曲线 中 ， 磨 损 率 最 小 的 是 辣 

A. 磨合 初期 B. 磨合 中 期 C. 急剧 磨损 期 初期 D. 正常 磨损 期 


机 器 或 运动 副 投入 正常 运转 前 应 获得 良好 的 磨合 ,磨合 良 好 的 要 求 
是 。 

I . 消除 摩擦 表面 的 初始 粗 糖度， 使 实际 接触 面积 最 大 ; 了. 建立 工作 条 件 下 
耐久 的 润滑 油膜 ， 使 运动 副 获 得 稳定 有 效 的 淘 滑 ; 上. 短 时 间 内 完成 初期 有 效 
的 磨损 ; 和 V. 工作 表面 的 摩擦 系数 、 磨 损 率 和 温度 均 在 较 低 的 水 平 ;，V. 运动 
副 工 作 表 面 形成 彼此 适应 、 服 帖 的 形 貌 ;WI 磨合 后 的 工作 表面 光滑 、 洁 净 和 
明亮 ,无 加 工 痕迹 和 伤痕 、 变 色 等 

A. I 十 了 十 四 B. 工 十 亚 十 TV C.I+H+V D.N+V+W 
机 器 或 运动 副 投 入 正常 运转 前 应 获得 良好 的 磨合 ， 磨 合 良好 的 标志 
是 

I. 消除 摩擦 表面 的 初始 粗 糖度， 使 实际 接触 面积 最 大 ; 贡 . 建立 工作 条 件 下 
耐久 的 润滑 油膜 ， 使 运动 副 获 得 稳定 有 效 的 润滑 ; 轩 . 短 时 间 内 完成 初期 有 效 
的 磨损 ; 人 .工作 表面 的 摩擦 系数 、 磨 损 率 和 温度 均 在 较 低 的 水 平 ，V. 运动 
副 工作 表面 形成 彼此 适应 、 服 帖 的 形 貌 WI. 磨合 后 的 工作 表面 光滑 、 洁 净 和 
明亮 ， 无 加 工 痕迹 和 伤痕 、 变 色 等 

A. 了 十 焉 十 V B. 工 十 耻 十 TV C. 工 十 II 十 风 D. {二 N+ 
机 器 或 运动 副 投 入 正常 运转 前 应 获得 良好 的 磨合 ， 磨 合 良 好 的 要 求 
是 。 

. 消除 摩擦 表面 的 初始 粗粮 度 ， 使 实际 接触 面积 最 大 

短 时 间 内 完成 初期 有 效 的 磨损 

>. 工作 表面 的 摩擦 系数 、 磨 损 率 和 温度 均 在 较 低 的 水 平 

D. 磨合 后 的 工作 表面 光滑 、 洁 净 和 明亮 ， 无 加 工 痕迹 和 伤痕 、 变 色 等 

机 器 或 运动 副 投 和 正常 运转 前 应 获得 良好 的 磨合 ， 磨 合 良好 的 要 求 
是 。 

A. 磨合 后 的 工作 表面 光滑 、 洁 净 和 明亮 ， 无 加 工 痕迹 和 伤痕 、 变 色 等 

B. 短 时 间 内 完成 初期 有 效 的 磨损 

C. 工作 表面 的 摩 氛 系 数 、 磨 损 率 和 温度 均 在 较 低 的 水 平 

D. 建立 工作 条 件 下 耐久 的 润滑 油膜 ， 使 运动 副 获 得 稳定 有 效 的 润滑 

机 器 或 运动 副 投 入 正常 运转 前 应 获得 良好 的 磨合 ,磨合 良好 的 要 求 
是 
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. 磨合 后 的 工作 表面 光滑 、 洁 净 和 明亮 ， 无 加 工 痕 迹 和 伤痕 、 变 色 等 

.运动 副 工作 表面 形成 彼此 适应 、 服 帖 的 形 貌 

. 工作 表面 的 摩 控 系数、 磨损 率 和 温度 均 在 较 低 的 水 平 

. 短 时 间 内 完成 初期 有 效 的 磨损 

器 或 运动 副 投入 正常 运转 前 应 获得 良好 的 磨合 ， 磨合 良 好 的 标志 
消除 摩擦 表面 的 初始 粗糙 度 ， 使 实际 接触 面积 最 大 

运动 副 工作 表面 形成 彼此 适应 、 服 帖 的 形 貌 

工作 表面 的 摩擦 系数 、 磨 损 率 和 温度 均 在 较 低 的 水 平 

.建立 工作 条 件 下 耐久 的 润滑 油膜 ， 使 运动 副 获得 稳定 有 效 的 润滑 

机 器 或 运动 副 投入 正常 运转 前 应 获得 良好 的 磨合 ， 磨合 良好 的 标志 
是 。 

A. 消除 摩 氛 表 面 的 初始 粗糙 度 ， 使 实际 接触 面积 最 大 

B. 磨合 后 的 工作 表面 光滑 、 洁 净 和 明亮 ， 无 加 工 痕迹 和 伤痕 、 变 色 等 

C. 运动 副 工作 表面 形成 彼此 适应 、 服 帖 的 形 狐 

D. 建立 工作 条 件 下 耐久 的 润滑 油膜 ， 使 运动 副 获得 稳定 有 效 的 润滑 

机 器 或 运动 副 投 入 正常 运转 前 应 获得 良好 的 磨合 ， 磨 合 良好 的 标志 
是 。 

A. 消除 摩擦 表面 的 初始 粗糙 度 ， 使 实际 接触 面积 最 大 

B. 运动 副 工作 表面 形成 彼此 适应 、 服 帖 的 形 貌 

C. 短 时 间 内 完成 初期 有 效 的 磨损 

D. 建立 工作 条 件 下 耐久 的 润滑 油膜 ， 使 运动 副 获得 稳定 有 效 的 润滑 





A. 
BE. 
C. 
D. 
机 
是 
A. 
B. 
C. 
D. 








运动 副 投入 正常 运转 前 进行 磨合 ， 可 以 提高 ， 使 之 有 效 地 承载 。 
A. 摩擦 表面 的 接触 面积 B. 摩擦 表面 的 质量 
C. 摩擦 表面 的 粗糙 度 等 级 D. A 十 B 十 C 


影响 磨合 质量 的 因素 很 多 ， 除 运动 副 零 件 的 材料 、 加 工 质量 外 ， 关 键 是 磨合 运 
转 中 的 方面 的 因素 。 

I. 润滑 ; [[. 冷却 ; 四. 燃油 ; 入 . 管理 ;:，V. 技术 

A. 工 +I 十 MY B.I+N+V CI+V D.N+V 
影响 磨合 质量 的 因素 很 多 ， 除 运动 副 零件 的 材料 、 加 工 质量 外 ， 主 要 因素 
是 。 

I. 润滑 ;II 冷却 ， 自 . 摩擦 表面 形 貌 ，. 燃油 及 其 燃烧 质量 ;，V . 磨合 
程序 

A B. I+g+V C. 工 十 亚 十 JW D.N+V 
运动 副 磨合 运转 使 其 摩擦 表面 的 从 初始 状态 过 渡 到 正常 使 用 状态 ， 这 
个 过 程 称 为 磨合 或 跑 合 。 











57. 


58. 


59. 


60. 


61. 


62. 


63. 


64. 


65. 


66. 


67. 


2 船 宙 索 件 间 摩 补 与 麻 撤 


I. 形 狐 ; [. 形状 ; 四. 性 质 ，K. 粗糙 度 ; V. 尺寸 


A.I+I+N B. 工 十 亚 CItV D.N+V 
船舶 柴油 机 在 经 过 修理 后 ， 如 果 更 换 了 汽缸 套 或 活塞 环 ， 或 更 换 了 轴瓦 ， 则 投 
入 正常 运转 之 前 的 磨合 过 程 。 

A. 可 以 省 略 B. 绝对 不 可 省 略 

C. 根据 情况 而 定 D. 随意 


活塞 环 与 汽缸 套 磨合 不 良 就 投 和 使用， 必然 会 产生 严重 的 


A. 粘着 磨损 B. 微 动 磨损 C. 腐蚀 磨损 D, 磨 粒 磨损 
一 台新 造 的 船舶 柴油 机 在 制造 厂 台 架 试验 时 进行 磨合 运转 ， 装 船 后 在 开航 前 


A. 可 以 省 B. 应 进行 严格 的 磨合 运转 

C. 根据 情况 而 定 ~ D. 任意 

船舶 柴油 机 在 进行 磨合 运转 时 ， 为 了 获得 良好 的 磨合 

A. 应 在 磨合 过 程 的 不 同 运转 阶段 使 用 不 同 碱 值 的 汽缸 油 ， 并 加 大 注油 量 
B. 应 使 用 高 碱 性 汽缸 油 ， 并 控制 供 油 量 

C. 选用 低 碱 值 汽 红 油 

D. 磨合 时 应 加 入 适量 的 汽缸 油 











在 摩擦 条 件 下 ， 相互 作用 导致 摩擦 表面 的 磨 粒 磨损 和 疲劳 磨损 。 

A. 表面 B. 磨 粒 C. 应 力 D. 材料 

在 摩擦 条 件 下 ， 相互 作用 导致 摩擦 表面 的 粘着 磨损 和 腐蚀 磨损 。 

A. 表面 B. 磨 粒 C. 应 力 D. 材料 
船舶 柴油 机 的 拉 缸 ， 实 质 上 是 发 生 严重 的 。 

A. 磨 粒 磨损 B. 粘着 磨损 C. 腐蚀 磨损 D. 疲劳 磨损 
在 润滑 条 件 下 ， 运 动 副 相对 运动 时 产生 轻微 磨损 、 涂 抹 、 擦 伤 等 形式 的 表面 破 
坏 是 属于 磨损 。 

A. 微 动 B. 粘着 C. 磨 粒 D. 疲劳 

柴油 机 汽缸 套 与 活塞 环 相对 运动 时 ， 汽 缸 套 工作 表面 上 出 现 轻微 磨损 、 涂 抹 、 
擦 伤 和 撕 裂 现象 称 为 。 

A. 故障 B. 损坏 C. 咬 缸 D. 拉 缸 

柴油 机 汽缸 套 与 活塞 环 相对 运动 时 ， 汽 缸 套 工 作 表 面 上 出 现 轻微 磨损 、 涂 抹 、 
擦 伤 和 据 裂 现象 ， 称 为 拉 缸 ， 是 属于 磨损 。 

A. 正常 B. 磨 粒 C. 粘着 D. 微 动 

粘着 磨损 按照 摩擦 表面 破坏 的 程度 分 为 


A. 轻微 磨损 、 涂 抹 、 严 重 磨损 、 控 伤 、 撕 裂 
B. 轻微 磨损 、 涂 抹 、 严 重 磨损 、 撕 裂 、 咬 死 
C. 轻微 磨损 、 涂 抹 、 擦 伤 、 撕 裂 、 咬 死 
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76. 


77. 


78. 


79. 


80. 


81. 


D. 磨损 、 严 重 磨损 、 擦 伤 、 撕 裂 、 咬 死 











.柴油 机 咬 负 的 初期 表现 为 。 
A. 粘着 磨损 B. 磨料 磨损 
C. 表面 疲劳 磨损 D. 腐蚀 磨损 
. 活塞 环 与 汽 红 套 的 拉 缸 一 般 都 发 生 在 
A. 柴油 机 高 速 运转 期 B. 柴油 机 低速 运转 期 
C. 稳定 运转 一 定时 间 后 D. 运转 初期 
. 摩擦 副 采 用 互 溶性 好 的 材料 制造 ， 则 该 摩擦 副 发 生 粘 着 磨损 的 倾向 __。 
A. 越 大 B. 越 小 C. 无 影响 D. 不 一 定 
.影响 粘着 磨损 的 主要 因素 是 运动 副 的 > 
I. 运动 形式 ; 卫 . 设计 质量 ;， 葡 . 材质 和 特性 ; 信 . 工作 条 件 ; V. 润滑 情况 
A. 工 十 焉 B. I+H+N 
C. M+N D. T+[H+N+V 
. 影响 粘着 磨损 的 主要 因素 ， 一 是 运动 副 的 材质 ， 二 是 
A, 润滑 条 件 B. 管理 水 平 C. 周围 环 境 D. 工作 条 件 
, 运动 副 的 材质 对 粘着 磨损 的 影响 是 指 其 金属 的 互 溶性 和 。 
A. 元 素性 质 B. 金 相 组 织 C. 晶体 结构 D. 晶体 缺陷 
.运动 副 的 晶体 结构 对 其 发 生 磨损 的 影响 较 大 。 
A. 粘着 B. 腐蚀 C. 微 动 D. 氧化 
.运动 副 金 属 的 越 好 ， 发 生 粘 着 磨损 的 倾向 越 大 。 
A. 互 溶性 B. 互 吸 性 C. 扩散 性 D. 渗透 性 
运动 副 金属 的 互 溶性 越 好 ， 发 生 磨损 的 倾向 越 大 。 
A. 腐蚀 B. 粘着 C. 磨 粒 D. 疲劳 


采用 相同 的 材料 制 成 的 摩擦 副 与 采用 不 同 材料 制 成 的 摩擦 副 相 比 ， 其 发 生 粘 着 
磨损 的 倾向 是 

A. 前 者 较 大 B. 后 者 较 大 C. 不 确定 D. 相同 
船舶 柴油 机 的 曲轴 采用 钢 质 材 料 ， 轴 瓦 瓦 衬 选用 轴承 合金 ， 这 种 材料 匹配 ， 主 
要 是 为 了 减少 。 

A. 磨 粒 磨损 B. 粘着 磨损 C. 腐蚀 磨损 D. 疲劳 磨损 
摩擦 副 相对 运动 时 ， 来 自 系统 内 部 或 外 部 的 磨 粒 的 或 粗糙 表面 的 微 凸 体 对 摩擦 
表面 的 犁 前 和 微 切 前 所 造成 表面 材料 的 损耗 称 为 。 





A. 磨 粒 磨损 B. 粘着 磨损 C. 腐蚀 磨损 D. 疲劳 磨损 
在 船舶 机 械 中 ， 造 成 零件 磨 粒 磨损 的 磨 粒 的 来 源 可 能 是 。 

A. 来 自 外 界 B. 来 自 内 部 C. 来 自 内 部 或 外 界 ”D. 都 不 对 
在 工业 领域 中 磨损 是 最 重要 的 磨损 形式 ， 约 占 50%。 





A. 粘着 B. 磨 粒 C. 腐蚀 D. 疲劳 





86. 


87. 


88. 


89. 


90. 


91, 


92. 


93. 


94. 


2 前 机 宁 件 取 摩 禄 与 魔 福 


. 在 矿山 、 建 筑 、 粮 食 加 工 等 行业 中 的 机 械 容易 产生 磨损 。 
A. 微 动 B. 疲劳 C. 磨 粒 D. 粘着 
. 在 润滑 条 件 下 ， 摩 擦 表面 上 出 现 拉 痕 的 现象 是 属于 磨损 。 
A. 正常 B. 磨 粒 C. 粘着 D. 腐蚀 
: 柴油 机 采用 的 “三 滤 "， 是 为 了 防止 。 
A. 腐蚀 磨损 B. 粘着 磨损 C. 磨 粒 磨损 D. 疲劳 磨损 
. 摩擦 副 表 面 硬度 越 高 ， 则 表面 抵抗 磨 粒 磨损 的 能 力 。 
A. 越 强 B. 越 弱 
C. 使 表面 不 被 磨损 D. 使 表面 被 严重 磨损 


在 船舶 机 械 中 ， 如 果 磨 粒 的 硬度 比 摩擦 副 的 硬度 低 ， 则 摩擦 副 表面 在 运动 过 程 
中 





A. 不 会 发 生 磨损 B. 会 发 生 磨损 

C. 不 一 定 D. 发 生 严 重 的 磨损 

影响 船 机 零件 磨 粒 磨损 的 主要 因素 有 。 

A. 磨 粒 B. 摩擦 副 材料 

C. 润滑 油 粘 度 D. 磨 粒 和 摩擦 副 材 料 
影响 磨 粒 磨损 是 磨 粒 的 

A. 强度 B. 刚度 C. 硬度 D. 塑性 
磨 粒 的 是 影响 磨 粒 磨损 的 关键 因素 。 

A. 尺寸 B. 形状 C. 硬度 D. 强度 
影响 磨 粒 磨损 的 主要 因素 是 。 

I. 润滑 ; [[. 磨 粒 尺寸 ; 区 运动 副 材 料 硬度 ; W . 磨 粒 硬度 ; V. 工作 条 件 
A. I 十 了 十 B. IT+[++N 

C. [+ 三 十 N+V D. I+H+N+V 


摩擦 副 相 对 运动 时 ， 由 于 摩擦 表面 金属 与 周围 介质 发 生化 学 、 电 化 学 和 机 械 作 
用 而 使 摩擦 表面 金属 损失 的 现象 ， 称 为 。 





A. 磨 粒 磨损 B. 粘着 磨损 

C. 腐蚀 磨损 D. 表面 疲劳 磨损 

在 摩擦 过 程 中 ， 运 动 副 工作 表面 上 的 不 断 脱落 和 形成 使 运动 副 零 件 金 
属 损失 的 现象 称 为 氧化 磨损 。 

A. 表面 膜 B. 边界 膜 C. 氧化 膜 D. 钝 化 膜 


在 摩擦 过 程 中 ， 运 动 副 工作 表面 上 的 氧化 膜 不 断 地 脱落 使 运动 副 零 件 金属 损失 
的 现象 是 一 种 磨损 。 

A. 腐蚀 B. 微 动 C. 疲劳 D. 化 学 
运动 副 相 对 运动 中 ,摩擦 表 面 与 周围 酸 、 碱 、 盐 等 介质 发 生 电 化 学 作用 生成 的 
产物 并 在 摩擦 过 程 中 脱落 的 现象 称 为 磨损 。 


1 
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A. 氧化 B. 腐蚀 C. 特殊 介质 腐蚀 D. 微 动 
95. 特殊 介质 腐蚀 磨损 和 磨损 类 似 。 
A. 微 动 B. 痛 蚀 C. 疲劳 D. 氧化 
96. 特殊 介质 腐蚀 磨损 比 磨损 的 磨损 速度 快 。 
A. 微 动 B. 氧化 C. 腐蚀 D. 疲劳 
97. 某 船主 柴油 机 汽缸 油 的 总 碱 值 偏 低 ， 则 该 主 柴 油 机 汽缸 会 发 生 。 
A. 积 炭 B. 粘着 磨损 C. 腐蚀 磨损 D. 磨 粒 磨损 


98. 在 两 个 相对 静止 的 零件 紧密 接触 表面 间 ， 在 外 界 影响 下 接触 表面 产生 低 振 幅 的 
相对 振动 或 摆动 ， 由 此 引起 的 磨损 称 为 。 




















A. 氧化 磨损 B. 腐蚀 磨损 C. 粘着 磨损 D. 微 动 磨损 
99. 微 动 磨损 是 两 个 之 间 发 生 微 小 振幅 的 相对 振动 引起 的 机 械 化 学 磨损 。 
A. 相对 运动 的 表面 B. 相互 配合 的 表面 
C. 紧密 接触 表面 D. 接触 表面 
100. 微 动 磨损 是 两 个 紧密 接触 表面 之 间 发 生 微 小 振幅 的 振动 引起 的 磨损 。 
A. 腐蚀 B. 化 学 C. 氧化 D. 机 械 化 学 
101. 微 动 磨损 实质 上 是 磨损 。 
A. 粘着 B. 磨 粒 C. 腐蚀 D. 疲劳 
102. 微 动 磨损 是 一 种 复合 型 磨损 ， 它 包含 着 种 磨损 机 理 。 
A.1 B.2 C.3 D.4 
103. 磨损 是 一 种 复合 型 磨损 。 
A. 粘着 B. 磨 粒 C. 微 动 D. 腐蚀 
104. 微 动 磨损 通常 发 生 在 具有 配合 的 配合 件 上 。 
A. 间 院 B. 过 渡 C. 过 莉 D. 滑动 
105. 微 动 磨损 常 发 生 在 配合 件 上 。 
A. 活塞 环 与 汽缸 套 B. 齿轮 和 轴 
C. 轴 与 轴承 D. 曲柄 销 颈 与 曲柄 辟 
106. 螺栓 和 螺母 、 连 接 法 兰 、 键 与 键 模 之 问 容易 发 生 的 磨损 形式 是 
A. 氧化 磨损 8. 腐蚀 磨损 C. 粘着 磨损 D. 微 动 磨损 


107. 微 动 磨损 是 一 种 复合 型 磨损 ， 其 磨损 机 理 包含 着 。 
I. 氧化 磨损 ; 卫 . 粘着 磨损 ， 看 . 磨 粒 磨损 ，KY. 腐蚀 磨损 ，V. 疲劳 磨损 


A.I+[H+N B. 工 十 焉 十 
C. I++N+V D.I+H+N+V 
108. 微 动 磨损 常 发 生 在 等 配合 件 的 结合 面 上 。 





本 . 主轴 颈 与 主轴 承 ; 〖. 键 与 键 模 ， 轩 . 中 问 轴 法 兰 ，W. 齿轮 与 轴 ; V. 活 

塞 环 与 环 模 

A.I+N BI+E+N C. [+ 了 H+V D.I+tN+tV 
109. 引起 摩擦 副 微 动 磨损 的 根本 原因 是 。 

A. 粘着 磨损 作用 B. 磨 粒 磨损 作用 


114. 


115, 


116. 


117. 


118. 


119. 


120. 


121. 


C. 腐蚀 磨损 作用 D. 疲劳 磨损 作用 


.两 个 接触 表面 相对 滚动 或 滑动 时 ， 在 接触 区 形成 的 循环 交 变 应 力 超过 材料 的 


时 ， 使 接触 表面 产生 塑性 变形 和 微 裂纹 ， 进 而 裂纹 扩展 ， 产 生 人 金属 


列 落 的 现象 称 为 疲劳 磨损 。 





A. 届 服 强度 B. 抗 拉 强 度 C. 疲劳 强度 
.疲劳 磨损 是 指 表面 磨损 。 

A. 疲劳 B. 相对 运动 疲劳 。 C. 接触 疲劳 
. 疲劳 磨损 是 接触 表面 长 期 受到 作用 的 结果 。- 

A. 应 力 B. 摩擦 C. 交 变 应 力 
. 疲劳 磨损 是 等 零件 的 主要 磨损 形式 。 





I. 汽缸 套 ;， 工 . 齿轮 ; 肝 . 滚动 轴承 ; R. 凸轮 ; V. 活塞 销 


A. I 十 了 [十 下 B. 工 十 亚 十 了 C. H+N 
影响 运动 副 零 件 表面 产生 疲劳 磨损 的 因素 主要 有 。 


D. 持久 强度 


D. 腐蚀 疲劳 


D. 冲击 应 力 


D. 焉 十 了 十 V 


I. 零件 材料 疲劳 强度 ; 了 .接触 表面 的 面积 ， 夺 .接触 表面 长 期 承受 交 变 应 


力 ; 人 . 表面 粗糙 度 ，V. 表面 硬度 
A.T+1+N B. 工 十 耻 十 T C. 工 十 下 十 V 


船舶 机 械 中 的 齿轮 、 凸 轮 等 零件 工作 表面 容易 产生 。 


A. 磨 粒 磨损 B. 疲劳 磨损 C. 腐蚀 磨损 


船舶 机 械 零 件 工作 表面 发 生 疲 劳 磨损 的 必要 条 件 是 。 











D.I+N+V 


D. 粘着 磨损 


A. 有 较 大 的 交 变 应 力 B, 一 定 要 有 滑 油 

C. 发 生 滚动 运动 D. 零件 表面 硬度 低 

船 机 零件 的 表面 疲劳 磨损 主要 与 有 关 。 

A. 接触 表面 循环 应 力 的 大 小 B. 接触 表面 接触 应 力 的 大 小 
C. 零件 材料 D. 润滑 油 

影响 船 机 零件 发 生 表面 疲劳 磨损 的 主要 因素 是 。 

A. 材料 强度 B. 表面 粗糙 度 

C. 润滑 状况 D. 长 期 受到 交 变 应 力作 用 
下 列 零 件 中 的 工作 表面 容易 产生 疲劳 磨损 。 

A. 轴承 与 轴瓦 。 B. 凸轮 C. 缸 套 活塞 环 D. 键 的 结合 面 
下 列 零件 中 的 工作 表面 容易 产生 疲劳 磨损 。 

A. 紧 配 的 轴 与 齿轮 B. 螺栓 与 螺母 

C. 齿轮 D. 键 的 结合 面 


下 列 故 障 原因 中 ， 不 属于 腐蚀 磨损 造成 的 是 。 
A. 主轴 瓦 表面 的 黑 点 ， 扩 展 至 海绵 状 空洞 ， 直 至 剥落 
B. 齿轮 泵 的 轮 齿 吵 合 处 的 麻 点 ， 直 至 剥落 

C. 运动 副 表 面 生成 的 氧化 膜 ， 结合 不 牢 ， 后 又 脱落 
D. 排 气 阀 面 的 孔洞 、 媚 坑 






| 轮机 维护 与 修理 习题 和 


> .2.3 活塞 环 与 汽缸 套 的 摩擦 磨损 





1. 活塞 环 与 红 套 工作 期 间 ， 在 TDC 位 置 时 ， 其 润滑 状态 为 。 


A. 液体 润滑 B. 半 液 体 润滑 C. 边界 润滑 D. 干 摩擦 
2. 在 上 止 点 附近 时 ， 活 塞 环 与 汽缸 套 一 般 应 维持 。 

A. 流体 动 压 润滑 B. 边界 润滑 

C. 混合 润滑 D. 流体 静 压 润滑 
3. 为 了 提高 柴油 机 汽缸 油 在 高 温 下 保持 油膜 的 能 力 ， 在 汽缸 油 中 加 入 了 

A. 极 压 添加 剂 B. 油性 添加 剂 

C. 抗 腐蚀 剂 D. 抗 氧化 添加 剂 


4. 衡量 汽缸 套 的 磨损 程度 ， 可 采用 的 指标 有 . 。 
A. 顶 圆 度 、 锥 度 、 缸 径 最 大 增 量 
B. 椭圆 度 、 锥 度 、 磨 损 率 、 红 径 最 大 增 量 
C 、 圆 柱 度 、 内 径 增 量 
、 圆 柱 度 、 内 径 增 量 、 磨 损 率 
5, 船舶 柴油 机 汽 红 套 正常 磨损 的 特征 是 。 
A. 最 大 磨损 部 位 在 汽 红 套 的 上 部 
B. 最 大 磨损 部 位 在 汽缸 套 的 下 部 
C. 最 大 磨损 部 位 在 汽缸 亦 的 中 部 
D. 缸 壁 上 产生 纵向 拉 痕 
6. 柴油 机 汽缸 套 几何 形状 误差 的 指标 是 指 。 








A. 椭圆 度 和 锥 度 B. 椭 贺 度 和 圆柱 度 

C. 平面 度 和 直线 度 D. 圆 度 和 圆柱 度 
7. 衡量 汽缸 套 磨损 量 绝对 值 的 指标 是 

A. 纪 径 最 大 增 量 。“B. 内 径 增 量 C. 圆 度 D. 磨损 率 
8. 船 机 零件 磨损 后 的 直接 影响 机 器 的 性 能 和 可 靠 性 。 

A. 尺寸 和 形状 B. 尺寸 和 相对 位 置 精度 

C. 表面 质量 和 表面 性 能 D. 形状 和 相对 位 置 精度 


9. 船舶 柴油 机 人 缸 套 磨 损 正 常 ， 则 5 
A. 汽缸 套 的 圆 度 误差 、 圆 柱 度 误 差 和 内 径 增 量 小 于 标准 
B. 铸铁 饶 套 的 磨损 率 >0. 1 mm/kh， 镀 铬 缸 套 的 磨损 率 之 0. 01 一 0. 03 mm/kh 
C. 缸 套 工作 表面 的 粗糙 度 符合 标准 
D. 汽缸 套 表面 不 会 产生 磨 台 
10. 在 正常 使 用 条 件 下 ， 简 状 活塞 式 柴 油 机 汽缸 套 的 磨损 特征 为 。 
A. 横向 磨损 大 于 纵向 磨损 
B. 横向 磨损 小 于 纵向 磨损 
C. 横向 、 纵 向 磨损 一 样 


11. 


12. 


13. 


14. 


15. 


16. 


17. 


18. 


19. 


2 船 礼 索 件 交 库容 与 麻 


D. 中 部 磨损 严重 

柴油 机 正常 运转 时 活塞 环 的 正常 磨损 率 一 般 为 。 

A. 0. 1 一 0.2 mm/kh B. 0. 2 一 0. 8 mm/kh 
C. 0.1~0.5 mm/kh D. 1~2 mm/kh 


二 冲程 直流 扫 气 柴油 机 的 汽缸 套 发 生 粘着 磨损 、 磨 粒 磨损 、 腐 蚀 磨损 最 大 的 部 
位 在 。 








A. 上 止 点 附近 B. 下 止 点 附近 C. 行程 中 点 D. 全 部 行程 
汽缸 套 粘着 磨损 的 表面 特征 是 产生 _。 

A. 擦 伤 撕 裂 B. 纵向 拉 痕 C. 局 部 剥落 D. 裂纹 

汽缸 套 磨 粒 磨损 的 表面 特征 是 产生 。 

A. 擦 伤 撕 裂 B. 纵向 拉 痕 C. 局 部 剥落 D. 裂纹 

汽 红 套 腐蚀 磨损 的 表面 特征 是 产生 。 

A. 擦 伤 撕 裂 B. 纵向 拉 痕 C. 局 部 剥落 D. 裂纹 

当 活塞 位 于 上 止 点 时 ， 第 一 道 活塞 环 对 应 缸 壁 处 磨损 量 最 大 ， 并 沿 缸 壁 向 下 磨 
损 量 逐渐 减 小 ， 即 汽缸 内 和 孔 呈 喇叭 状 的 特征 。 

A. 磨损 B. 异常 磨损 C. 正常 磨损 D. 良好 磨损 


下 图 为 汽缸 体 磨 损 后 的 纵 截 面 形状 和 磨损 示意 图 ， 其 中 属于 正常 磨损 的 
有 








气 口 位 置 | 

活塞 下 止 点 第 一 环 位 置 上 
A. (a) B、(a) 、(@) 
CC、(、(d) D. (CO), Cd), OD) 


下 图 为 汽缸 体 磨 损 后 的 纵 截 面 形 状 和 磨损 示意 图 ， 其 中 属于 异常 磨损 的 
有 





活塞 上 止 点 第 一 环 位 置 | 





气 口 位 置 [- 甘 - 
活塞 下 止 点 第 一 环 位 置 | 世上 -了 --- 局 [- 
A. (bh), (©) (0) B. (b、(e 、CD 、(Bg) 
C. CW). CD) CO Cd) D. (DCO CD, (0) (D, (8) 


下 图 为 汽缸 体 磨损 后 的 纵 截面 形状 和 磨损 示意 图 ， 其 中 属于 典型 异常 磨 粒 磨损 
的 有 





20. 


21. 


22, 


23. 


24. 


25. 


26. 


A. (b)、 (e)、 (f) 
C. (a)、(b) 、(c) 


活塞 上 止 点 第 一 环 位 置 上 各- 


sl 六 


活塞 下 止 点 第 一 环 位 置 | -所 -及 ---- 了 ---- 上 后 -- 


下 图 为 汽 饶 体 磨损 后 的 纵 截面 形状 和 磨损 示意 图 ， 其 中 属于 典型 异常 腐蚀 磨损 
的 有 。 

A. (e), (f) B. (e), (D), (g) 

C. (b)、 (oO) (d) D. (f), (g) 









活塞 上 止 点 第 一 环 位 置 和 - 聊 - 


气 口 位 置 [ 甘 - 
活塞 下 止 点 第 一 环 位 置 [外 -只 ---- 近 --- 晨 -- 

下 图 为 汽 拭 体 磨损 后 的 纵 截面 形状 和 磨损 示意 图 ， 其 中 属于 典型 异常 粘着 磨损 

的 有 

A. (b) B. (b). (e) 





活塞 上 止 点 第 一 环 位 置 [多 





soal 
活塞 下 止 点 第 一 环 位 置 | - -- 层 -- 民 -- 
柴油 机 正常 运转 时 汽 红 套 -活塞 环 的 摩擦 表面 间 可 能 产生 的 磨损 类 型 
有 5 
工 . 粘着 磨损 ， 贡 .腐蚀 磨 损 ， 焉 . 磨 粒 磨损 ，K. 疲劳 磨损 ，V、 微 动 磨损 








A. 工 十 了 十 亚 B. I+[+V CI+ D.I+N+V 

汽缸 套 - 活 塞 环 不 可 能 存在 的 磨损 类 型 是 。 

A. 粘着 磨损 B. 磨 粒 磨损 C. 腐蚀 磨损 D. 疲劳 磨损 

汽缸 套 -活塞 环 发 生 粘 着 磨损 的 时 机 在 。 

A. 磨合 期 B. 正常 磨损 期 C. 剧烈 磨损 期 D.A 或 C 

一 般 用 低速 柴油 机 燃 用 低 质 燃油 对 汽缸 套 的 磨损 较 燃 用 低 硫 燃油 高 
信 。 

A.1~2 B.2~3 C.3~4 D.4 


燃油 中 的 是 柴油 机 汽缸 套 产生 腐蚀 磨损 的 重要 原因 。 





27. 


28. 


29. 


30. 


31. 


32. 


33. 


34. 


35. 


36. 


37. 


38. 


39. 

















A. 会 钒 量 B. 含 硫 量 C. 含 钠 量 D. 含 氧 量 
燃油 中 含 硫 量 高 会 使 柴油 机 汽 负 中 硫酸 的 露点 ， 导 致 汽缸 的 腐蚀 磨损 
加 重 。 

A. 降低 也 不 变 C. 升 高 D. 不 定 

燃油 中 含 硫 量 高 不 仅 产 生 磨损 ,而 且 加 重 磨损。 

A. 粘着 / 磨 粒 B. 腐蚀 /粘着 C. 腐蚀 / 磨 粒 D. 氧化 / 微 动 
燃油 中 的 含 硫 量 超过 时 ， 柴 油 机 汽 红 套 的 磨损 急剧 增加 。 
A.0.1%~0.3% B.0.3%~0.5% 

C. 0.5%~0.7% D.0.7%~1.0% 

柴油 机 汽缸 套 最 大 磨损 量 超过 时 ， 燃 烧 室 就 会 失去 密封 性 。 

A. 0.1% 一 0.4%D B. 0.2%~0.6%D 

C. 0.4%~0. 8%D D.0.5%~1.0%D 

正常 磨损 时 ， 铸 铁 汽 红 套 的 磨损 率 应 小 于 

A. 0.1 mm/kh B. 1 mm/kh C. 0.1 mm/Mh D.1 mm/Mh 
正常 磨损 时 ， 镀 铬 汽 负 大 ,的 磨损 率 应 在 范围 之 内 。 

A.0.1~0.3 mm/kh B. 0.01~0.03 mm/kh 

C. 0.01 一 0. 05 mm/kh D. 0. 01~0. 03 pm /kh 


由 于 进入 汽缸 的 新 气 的 有 大 量 尘 埃 或 燃烧 不 良 ， 引 起 汽缸 上 部 严重 的 

磨损 。 

A. 粘着 B. 腐蚀 C. 磨 粒 D. 二 次 磨 粒 

简 状 活塞 式 柴 油 机 的 汽 红 套 ， 由 于 润滑 油 净化 不 良 造成 汽缸 套 下 部 严重 的 
磨损 。 

A. 异常 B. 腐蚀 C. 粘着 D. 磨 粒 

燃油 中 含有 较 高 的 是 引起 汽 红 套 产生 磨 粒 磨损 的 重要 原因 。 

A. 钒 钠 含量 B. 铝 硅 含量 C. 硫 含量 D. 灰分 含量 

船用 低速 柴油 机 燃 用 低 质 燃料 油 时 ， 会 使 汽缸 套 工作 表面 的 大 大 

增加 。 

I . 磨损 ;I[[. 腐蚀 ; 三. 温度 ，T. 磨 粒 磨损 ，V. 二 次 磨 粒 磨损 

A.I+[L B.I+N CI+V D. I+N+V 

活塞 位 于 上 止 点 时 ， 第 一 道 活塞 环 对 应 缸 壁 磨损 异常 ， 甚 至 有 大 面积 损伤 的 现 

象 是 属于 磨损 。 

A. 粘着 B. 磨 粒 C. 腐蚀 D. 疲劳 

由 于 燃油 的 成 分 或 柴油 机 经 常 冷 车 启动 引起 汽缸 套 上 部 和 中 部 异常 的 磨损 现 

象 ， 是 由 严重 的 磨损 造成 的 。 

A. 粘着 B. 磨 粒 

C. 腐蚀 D. 腐蚀 和 二 次 磨 粒 

实现 船舶 柴油 机 活塞 环 -汽缸 套 良好 磨合 的 关键 因素 是 。 

I . 加 强 润滑 ; [[. 摩擦 表面 的 形 貌 有 利 磨合 ， 磊 . 加 强 冷却 ，WW. 科学 合理 的 
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41. 


42. 


43. 


44. 


45. 


@ 


47. 
48. 
49， 
50. 


51. 


磨合 程序 ，V. 保证 燃油 和 燃烧 质量 
A.I+[H+N B. I+H+N CI+1+V D. I+N+V 
汽缸 套 与 活塞 环 磨合 时 应 
A. 转速 应 由 低 到 高 、 负 荷 由 小 到 大 
B. 转速 应 由 高 到 低 、 负 荷 由 小 到 大 
C. 转速 应 由 低 到 高 、 负 荷 由 大 到 小 
D. 转速 应 由 高 到 低 、 负 荷 由 大 到 小 





运动 副 磨合 良好 可 使 摩擦 表面 的 实际 接触 面积 增 大 , 可 达 _ 以上。 
A.40% B. 60% C.80% D. 100% 
柴油 机 燃 用 重油 时 ， 磨 合 运转 不 能 使 用 的 汽缸 油 ， 否 则 易 产生 拉 细 
故障 。 

A. 低 碱 什 B. 中 等 碱 值 C. 高 碱 值 D. 合适 碱 什 
柴油 机 长 时 间 低 负荷 运转 ， 注 油 量 应 ， 原 因 是 








A. 加 大 / 低 负 荷 时 润滑 不 好 ， 故 需 加 强 汽缸 润滑 

B. 减 小 / 低 负荷 时 燃烧 不 好 ， 应 防止 过 多 汽 红 油 漏 入 曲轴 箱 
C. 减 小 /不 完全 燃烧 ， 防 止 缸 头 积 炭 

D. 减 小 /节省 汽缸 油 ， 提 高 经 济 性 











新 造 柴油 机 投入 运转 后 ， 对 其 缸 套 和 活塞 环 的 磨损 影响 最 大 。 

A. 磨合 质量 B. 燃 用 重油 C. 表面 质量 D. 冷却 水 温 
柴油 机 汽缸 套 异 常 磨损 是 不 良 的 结果 。 

A. 冷却 B. 润滑 C. 轮机 管理 D. 燃烧 
船舶 航行 期 间 ， 柴 油 机 汽缸 套 发 生 异常 磨损 的 主要 原因 是 的 问题 。 
A. 缸 套 材质 不 佳 B. 润滑 不 良 

C. 冷却 不 良 D. 燃烧 不 良 

防止 和 减少 汽缸 套 异 常 磨损 的 关键 是 。 

A. 提高 红 套 耐 磨 性 B. 加 强 润滑 

C. 改善 燃烧 质量 D. 提高 轮机 人 员 管 理 水 平 

下 列 因 素 中 ， 直 接 影响 柴油 机 汽缸 套 磨损 的 因素 是 。 

A. 燃油 和 燃烧 的 质量 B. 冷却 水 的 温度 

C. 红 套 表面 质量 D. 润滑 情况 


船舶 柴油 机 燃 用 重油 ， 当 燃油 的 含 玻 量 为 1. 5% 时 ， 汽 缸 油 的 总 碱 值 CTBN) 
应 为 。 

A. 10 B. 30~40 C. 70 D. 85 
船舶 柴油 机 燃 用 重油 ， 当 燃油 的 含 硫 量 为 0. 5% 时 ， 汽 缸 油 的 总 碱 值 (TBN) 
应 为 

A. 10 B. 30 一 40 C.70 D. 85 

汽缸 套 上 部 硫酸 腐蚀 严重 ， 是 由 于 上 部 燃气 的 可 形成 更 为 多 的 硫酸 
所 致 。 
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2 船 宙 索 件 光 摩 接 与 床 拥 


D. 压力 和 SO， 


D. 腐蚀 磨损 


A. 温度 和 水 分 B. 温度 和 压力 C. 水 分 和 SO， 

燃油 中 的 是 汽缸 套 产生 腐蚀 磨损 的 重要 原因 。 

A. 含 钒 量 B. 含 钠 量 

C. 含 硫 量 D. 含 碱 性 添加 剂量 

汽缸 油 的 总 碱 值 与 燃油 含 硫 量 匹配 是 为 了 降低 汽缸 套 的 。 

A. 磨损 B. 腐蚀 C. 粘着 磨损 
柴油 机 燃 用 重油 时 ， 磨 合 运转 应 选用 的 汽缸 油 ， 以 加 速 磨损 。 
A. 低 碱 值 B. 中 度 碱 什 C. 高 碱 值 


船舶 柴油 机 在 进行 磨合 运转 时 ， 汽 缸 油 为 不 含 碱 性 的 纯 矿 物 油 ， 如 果 燃 油 中 的 


含 硫 量 高 则 磨合 时 间 通 常 。 





A. 短 B. 长 C. 随意 D. 无 法 确定 
船舶 柴油 机 在 进行 磨合 运转 时 ， 如 果 汽 抽 油 为 不 含 碱 性 的 纯 矿 物 油 ， 则 磨合 时 
间 通 常 是 根据 来 确定 。 

A. 汽缸 油 的 粘度 B. 汽缸 油 的 注油 量 

C. 燃油 中 的 含 硫 量 D. 都 不 对 

磨合 时 ， 汽 缸 润滑 油 的 碱 值 越 高 ， 发 生 拉 缸 的 概率 。 

A. 越 大 B. 越 小 C. 为 0 D.100% 
燃油 中 的 硫 分 对 缸 壁 产生 的 硫酸 腐蚀 ， 缸 套 上 部 较 下 部 。 

A. 轻 B. 重 C. 较 重 D. 严重 
下 列 因素 将 对 柴油 机 汽缸 套 和 活塞 环 的 磨损 产生 影响 。 

A. 燃油 雾 化 质量 B. 爆发 压力 

C. 燃油 的 硫 分 D, 汽缸 套 和 活塞 环 的 材质 

润滑 油 的 对 简 状 活塞 式 柴油 机 汽缸 套 和 活塞 环 的 磨损 产生 影响 。 
A. 粘度 B. 内 点 

C. 总 碱 值 D. 抗 氧化 安定 性 

船舶 柴油 机 燃 用 重 质 燃 油 时 ， 汽 缸 油 的 。 

A. 粘度 应 与 其 匹配 B. 碱 值 应 与 其 匹配 

C. 内 点 应 与 其 匹配 D. 品质 应 好 

汽缸 润滑 油 的 对 十 字 头 式 柴 油 机 汽 红 套 和 活塞 环 的 磨损 产生 影响 。 
A. 注油 器 B. 注油 部 位 

C. 总 碱 值 与 燃油 是 否 匹配 D. 注油 量 


新 造 柴油 机 台 架 磨合 初期 燃 用 高 硫 分 的 轻 柴油 和 采用 无 碱 值 的 饱和 汽缸 油 润滑 





D. 不 含 碱 性 


是 为 了 

A. 抑制 缸 套 腐蚀 。 B. 降低 磨合 速度 C. 加 速 磨合 D. 不 一 定 
船舶 柴油 机 汽缸 套 冷 却 水 温度 应 使 缸 套 工作 表面 的 温度 。 

A. 高 于 硫酸 露点 B. 低 于 硫酸 露点 。C. 等 于 硫酸 露点 D. 任意 
柴油 机 运转 中 将 对 其 缸 套 和 活塞 环 的 过 度 磨 损 产生 影响 。 

A. 冷却 水 压力 稍 低 B. 冷却 水 高 温 
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C. 汽缸 冷却 腔 结 垢 D. 冷却 水 处 理 不 良 

. 汽缸 套 下 部 由 于 冷却 水 温 过 低 导 致 严重 的 磨损 。 
A. 异常 B. 粘着 C. 腐蚀 D. 磨 粒 

. 汽缸 套 冷 却 水 出 口 温度 过 低 ， 将 会 使 汽 汽缸 套 ， 从 而 加 剧 缸 套 磨损 。 
A. 过 热 B. 腐蚀 C. 油膜 氧化 D. 裂纹 

. 汽缸 套 冷却 水 出 口 温度 过 高 ， 将 会 使 汽缸 套 ， 从 而 加 剧 缸 套 磨损 。 
A. 腐蚀 B. 油膜 氧化 C. 裂纹 D. 过 冷 

,柴油 机 汽缸 套 冷 却 水 出 口 温度 过 高 ， 会 导致 红 壁 温度 过 高 ， 引 起 。 
A. 磨 粒 磨 损 B. 粘着 磨损 C. 腐蚀 磨损 D. 都 不 对 

. 为 了 防止 出 现 低温 腐蚀 磨损 ， 船 舶 柴油 机 汽缸 套 冷却 水 出 口 温度 一 般 应 控制 
在 。 
A.35~50'C B. 55~70C C. 低 于 70C D. 85~95'C 


船舶 主 、 副 机 运转 期 间 ， 减 少 汽缸 套 磨损 ， 防 止 产生 异常 磨损 的 重要 措施 
是 。 








A. 合理 设计 B. 提高 表面 粗糙 度 等 级 

C. 增加 负 壁 厚度 D. 加 强 维护 管理 

船舶 主 、 副 机 运转 期 间 ， 在 加 强 燃油 和 燃烧 管理 方面 ， 下 列 做 法 无 助 
于 减少 汽 红 套 磨损 ， 防 止 产 生 异 常 磨损 。 

A. 加 强 油 品 的 选择 B. 加 强 燃 油 净化 

C. 提高 燃油 雾 化 质量 D. 提高 燃油 进 机 温度 

船舶 主 、 副 机 运转 期 间 ， 在 加 强 燃油 和 燃烧 管理 方面 ， 能 减少 汽缸 套 





磨损 ， 防 止 产 生 异 常 磨损 。 
工 , 使 用 含 硫 量 低 的 燃油 ; .严格 控制 燃油 中 的 铝 、 硅 等 各 种 金属 元 素 含量 ; 
亚 . 使 用 低 粘度 的 燃油 ，、 加 强 燃 油 净 化 ，V . 提高 燃油 进 机 温度 


A.I+H+N B.I1+H+E+N 
CI 工 二 了 十 V D.I+H+RE+N+V 
船舶 主 、 副 机 运转 期 间 ， 能 减少 汽 红 套 磨损 ， 防 止 产 生 异 常 磨损 。 


I . 加 强 燃油 和 燃烧 的 管理 ， 开 . 保证 汽缸 良好 的 润滑 条 件 ， 了 下. 保持 红 套 冷却 
水 温度 ;了 . 保证 负 套 合适 的 配合 间隙 ; V . 活塞 运动 装置 具有 良好 的 对 中 性 


A. 工 十 开 十 亚 B. 工 十 工 十 亚 十 TV 
C. 工 二 了 I 十 焉 十 V D. II 二 +I 十 区 十 N 十 V 
船舶 主 、 副 机 运转 期 间 ， 能 减少 汽缸 套 磨损 ， 防 止 产 生 异 常 磨损 。 





工 . 使 用 高 碱 值 的 润滑 油 ， 开 . 保证 汽缸 良好 的 润滑 条 件 ;， 芽 . 使 用 高 粘度 的 润 
清油; WY. 定期 化 验 滑 油 


A. 工 十 开 十 亚 B. 工 十 卫 十 亚 十 了 
C. H+N 已 工 直 亚 直 下 
船舶 主机 运转 期 间 ， 能 减少 汽缸 套 磨 损 ， 防 止 产生 异常 磨损 。 





A. 使 用 高 碱 值 的 润滑 油 B. 使 用 高 粘度 的 润滑 油 


Fs 
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2 船 机 罕 件 旭 摩 裕 与 麻 农 





C. 增加 汽缸 油 供 油 量 D. 控制 润滑 油水 分 含量 

船舶 主机 运转 期 间 ， 能 减少 汽缸 套 磨损 ， 防 止 产 生 异 常 磨损 。 

A. 使 用 低 碱 值 的 润滑 油 B. 使 用 高 粘度 的 润滑 油 

C. 正确 选择 润滑 油 品质 D. 提高 冷却 水 温度 

船舶 二 冲程 主机 运转 期 间 ， 能 减少 汽缸 套 磨 损 ， 防 止 产 生 异 常 磨损 。 





I. 合理 选择 汽缸 油 碱 值 ，[[. 定期 化 验 润滑 油 ， 亚 . 使 用 高 粘度 的 汽缸 油 ; 
KW. 加 强 滑 油 过 滤 和 分 离 


A. 工 十 IT B.I+IH+N 
C. I+ 了 十 也 D. 工 十 也 十 焉 十 KW 
船舶 主机 运转 期 间 ，__ ”能 减少 汽缸 套 磨损 ， 防 止 产生 异常 磨损 。 


I. 控制 燃油 中 钒 钠 含量 ; 了 [. 控制 燃油 中 铝 硅 含量 ; 于. 使 用 低 粘度 的 燃油 ; 
K. 控制 燃油 的 机 械 杂 质 








A.I+L B. I 十 了 十 王 
CI 十 了 十 重 十 掉 D. I+IH+N 
船舶 主机 运转 期 间 ， 能 减少 汽 红 套 磨损 ， 防 止 产 生 异 常 磨损 。 
A. 使 用 低 碱 值 的 汽 红 油 B. 使 用 高 碱 值 的 汽缸 油 
C. 根据 燃油 含 硫 量 选择 汽缸 油 的 碱 值 。 D. 对 汽缸 油 的 碱 值 无 要 求 
可 以 防止 或 减少 缸 套 的 磨损 。 
A. 固定 部 件 相互 位 置 校 中 合格 B. 运动 部 件 平台 检验 满足 技术 要 求 
C. 零 部 件 加 工 精度 合格 D. 活塞 运动 部 件 安装 校 中 符合 要 求 
船舶 主机 运转 期 间 ， 控 制 燃油 的 对 减少 汽缸 套 磨损 ， 防 止 产 生 异 常 麻 
损 有 重要 作用 。 
I. 粘度 ; 开 . 水 分 区. 硫 分 : 人 Y. 机 械 杂 质 ，V. 残 碳 ， WL. 灰分 
A. I 十 [十 区 B. 工 十 五 十 三 十 
C. I 十 了 十 三 十 N+V D.I+H+E+N+V+ 
为 了 减少 船舶 柴油 机 汽缸 套 的 磨损 ， 从 管理 的 角度 可 采用 措施 。 





I. 加 强 燃油 和 燃烧 的 管理 ; 开 . 保证 汽缸 润滑 条 件 良 好 ; 四. 控制 汽缸 冷却 水 
温度 ; 和. 对 汽 红 套 进行 状态 监测 ;V. 严格 按照 CWBT 管理 

A. 工 + 了 十 区 十 了 B. 工 +I 二 V 

C. 工 + D.I+N+V 

为 了 减少 船舶 柴油 机 汽缸 套 的 磨损 ， 在 汽缸 套 冷 却 水 方面 主要 有 。 

I. 加 强 冷却 水 定期 投药 软化 处 理 ; 开 . 注意 水 温 的 变化 ， 于. 保持 冷却 水 量 ; 
RN. 调节 水 温 使 之 保持 在 要 求 的 温度 范围 内 ; V. 严格 按照 CWBT 管理 

A. 工 十 在 十 亚 B.I+[+N C. 工 十 严 D.I+N+V 
为 了 减少 船舶 柴油 机 汽 红 套 磨损 ， 在 日 常 管理 中 应 保证 汽缸 良好 润滑 条 件 ， 
并 

I. 加 强 汽缸 油 品 质 的 选择 和 净化 处 理 ; 开 . 控制 汽缸 套 的 壁 温 ; 于 . 定时 定量 
供 油 ， 玖 . 保证 汽缸 套 磨合 运转 符合 要 求 ; V. 保证 汽缸 油 的 碱 值 与 燃油 匹配 









86. 从 燃油 和 燃烧 的 管理 上 采取 


9. 


A. 工 十 五 十 于 B.I+H+V C. 工 十 下 十 V D.I+N+V 
措施 ， 可 以 有 效 地 减少 汽缸 套 的 磨损 。 

I . 加 强 燃油 品质 的 选择 和 净化 处 理 ;， 开 . 保证 充足 的 空气 量 ;， 正 . 保证 燃油 的 
完全 燃烧 ; .保证 燃油 的 雾 化 质量 ; V. 保证 燃油 设备 工作 可 靠 

A.I+[ 二 + 三 B.I+M+N+V C.I+H D.I+N+V 


py，2.4 曲轴 与 轴承 的 摩擦 磨损 














.轴承 安装 时 应 保证 ， 以 防止 或 减少 发 生 过 度 磨损 。 
A. 轴瓦 的 加 工 质 量 B. 正确 地 安装 轴瓦 
C. 轴承 间隙 符合 规范 要 求 D. 上 紧 轴 承 螺栓 时 预 紧 力 不 过 大 
二 冲程 十 字 头 式 柴 油 机 的 滑动 轴承 中 是 静 压 润滑 的 轴承 。 
A. 主轴 承 B. 连 杆 大 端 轴承 
C. 十 字 头 轴承 D. 连 杆 小 端 轴承 
, 一般 曲轴 转速 越 高 越 容易 形成 油膜 ， 但 过 高 时 ， 因 而 使 油膜 破坏 。 
A. 压力 过 大 B. 轴承 温度 升 高 
C. 轴承 间 辽 过 大 D. 螺栓 预 紧 力 不 均 
, 二 冲程 十 字 头 式 柴 油 机 的 滑动 轴承 中 是 动 压 润滑 的 轴承 。 
A. 主轴 承 B. 连 杆 小 端 轴承 C. 十 字 头 轴承 D. 播 臂 轴 承 


. 柴油 机 滑动 轴承 正常 工作 时 的 润滑 状态 为 。 


A. 边界 润滑 B. 液体 润滑 C. 混合 润滑 D. 不 一 定 
.主轴 巨 烧 熔 时 是 由 于 发 和 了。 。 

A. 粘着 磨损 B. 腐蚀 磨损 C. 磨 粒 磨损 D. 疲劳 磨损 
. 主轴 瓦 烧 熔 时 是 的 结果 。 

A. 干 摩擦 B. 边界 摩擦 C. 液体 摩擦 D. 混合 摩擦 
.柴油 机 滑动 轴承 的 轴瓦 烧 熔 的 原因 是 。 

A. 润滑 油 的 油 压 过 大 B. 轴承 间隙 过 小 

C. 轴承 螺栓 预 紧 力 过 大 D. 各 轴承 螺栓 预 紧 力 不 均匀 

柴油 机 启动 时 主轴 承 处 于 状态。 

A. 液体 摩擦 B. 边界 摩擦 C. 半 液 体 摩擦 D. 半 干 摩擦 
10. 柴油 机 运转 时 曲轴 主轴 颈 与 主轴 承 可 以 实现 润滑 。 

A. 边界 B. 流体 动 压 C. 流体 静 压 D. 混合 
11. 柴油 机 主轴 和 承 轴瓦 烧 熔 是 由 于 , 

A. 材质 不 佳 B. 滑 油 中 含水 

C. 滑 油 品质 稍 差 D. 螺栓 预 紧 力 过 大 
12. 柴油 机 主轴 承 轴瓦 上 的 油 孔 、 油 槽 一 般 开 在 上。 

A. 下 瓦 B. 上 瓦 C. 上 瓦 两 侧 D. 下 瓦 两 侧 


13 柴油 机 连 杆 大 端 轴承 轴瓦 上 的 油槽 一 般 开 在 上。 


21. 


22. 


29. 


30. 


2 船 机 替 件 的 摩 控 与 床 撤 




















A. 上 瓦 B. 下 瓦 C. 上 瓦 两 侧 D. 下 瓦 两 侧 
- 柴油 机 曲轴 主轴 承 油槽 应 开 在 。 ”处 。 
A. 下 瓦 面 B. 上 瓦 面 C. 上 瓦 瓦 口 D. 下 瓦 瓦 口 
. 柴油 机 连 杆 大 端 轴承 与 曲柄 销 颈 之 间 形 成 ” ”润滑 状态 。 
A. 边界 B. 流体 动 压 C. 流体 静 压 D. 混合 
.柴油 机 正常 运转 时 ， 曲 轴 主 轴 颈 与 主轴 承 之 间 形 成 ”_ 润滑。 
A. 边界 B. 流体 动 压 C. 流体 静 压 D. 混合 
. 一 般 来 说 ， 柴 油 机 曲轴 主轴 颈 磨 损 较 曲柄 销 颈 磨损 _。 
A. 小 也 因 C. 相同 D. 无 规律 
. 直列 式 柴油 机 曲轴 主轴 承 负荷 较 连 杆 大 端 轴 承 负荷 , 
A. 大 B. 小 C. 相同 D. 无 规律 
.曲轴 轴 颈 轴 向 不 均匀 磨损 使 其 产生 圆柱 度 误差 ， 一 般 主 轴 颈 圆柱 度 误差 较 曲柄 
销 颈 圆柱 度 误差 。 
A. 大 B. 小 C. 相等 D. 不 相等 
.柴油 机 曲轴 棋 在 轴 向 和 周 向 的 磨损 一 般 是 
A. 均匀 的 B. 不 均匀 的 C. 轴 向 磨损 大 D, 周 向 磨损 大 
柴油 机 曲轴 轴 颈 在 轴 向 发 生 不 均匀 磨损 ， 会 产生 
A. 圆 度 误差 B. 圆柱 度 误 差 
C. 锥 度 误差 D. 几何 形状 误差 
柴油 机 曲轴 轴 颈 在 周 向 发 生 不 均匀 磨损 ， 会 产生 
A. 圆 度 误 差 B. 圆柱 度 误差 
C. 锥 度 误差 D. 几何 形状 误差 
.柴油 机 运转 时 ， 主 轴承 下 瓦 的 磨损 一 般 是 8 
A. 比 上 瓦 的 大 B. 比 上 瓦 的 小 C. 与 上 瓦 一 样 D. 变化 的 
. 柴油 机 运转 时 ， 连 杆 大 端 轴承 上 瓦 的 磨损 一 般 是 
A. 比 下 瓦 的 小 B. 比 下 瓦 的 大 C. 与 下 瓦 一 样 D. 变化 的 
四 冲程 柴油 机 曲柄 销 磨损 最 大 的 部 位 是 
A. 外 侧 B. 内 侧 C.A 或 B D.A+B 
. 四 冲程 柴油 机 的 曲柄 销 靠 近 主 轴 颈 的 一 侧 磨 损 。 
二 B. 小 C. 一 样 D.A 或 B 
. 四 冲程 柴油 机 的 曲柄 销 舍 近 主轴 颈 的 一 侧 磨损 的 主要 原因 是 。 
A. 气体 力 的 作用 ”B. 惯性 力 的 作用 C. 摩擦 力 的 作用 D.A+B 
.二 冲程 柴油 机 曲柄 销 磨损 最 大 的 部 位 是 。 
A. 外 侧 B. 内 侧 C. 一 样 D. 不 一 定 
二 冲程 柴油 机 的 曲柄 销 靠 近 主轴 颈 的 一 侧 磨损 
A. 大 B. 小 C. 一 样 D. 不 一 定 
二 冲程 柴油 机 的 曲柄 销 人 靠近 主轴 颈 的 外 侧 磨损 大 的 原因 是 
A. 气体 力 的 作用  B. 惯性 力 的 作用 C. 摩擦 力 的 作用 D.A+B 
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mo 3 其 机 要 件 的 腐蚀 





*>* .3.1 化 学 腐蚀 及 其 防护 

















1. 金属 与 发 生化 学 、 电 化 学 作用 或 物理 溶解 而 产生 的 变质 与 破坏 称 为 
腐蚀 。 
A. 周围 空 气 B. 周围 介质 C. 各 种 介质 D. 酸 、 碱 、 盐 
2. 金属 与 周围 介质 发 生化 学 、 电 化 学 作用 或 而 产生 的 变质 和 破坏 称 为 
腐蚀 。 
A. 物理 溶解 B. 物理 作用 
C. 电解 作用 D. 物理 -化 学 作用 
3. 金属 腐蚀 是 金属 与 外 部 介质 作用 发 生 在 金属 的 破坏 。 
A. 表面 B. 内 部 
C. 与 介质 之 间 D. 表面 并 向 内 部 扩展 
4. 腐蚀 是 船 机 零件 的 ey 
A. 故障 B. 故障 形式 C. 故障 模式 D. 失效 形式 
5. 是 现代 工业 中 极为 有 害 的 破坏 因素 。 
A. 磨损 B. 摩擦 C. 腐蚀 D. 疲劳 
6. 全 世界 每 年 钢 产量 的 被 腐蚀 浪费 。 
A.10% B.15% C.20% D. 30% 
7. 防止 腐蚀 的 意义 ， 不 仅 是 节约 材料 ， 保 证 机 器 正常 运转 ， 而 且 可 以 这 
A. 防止 事故 B. 增强 可 靠 性 
C. 延长 使 用 寿命 D. 保护 资源 
8. 金属 腐蚀 是 使 金属 恢复 其 自然 状态 ， 回 到 热力 学 上 稳定 的 状态 。 
A. 吸收 能 量 B. 释放 能 量 
C. 由 低能 到 高 能 D. 由 不 稳定 状态 


9. 下 列 关于 腐蚀 的 理解 ， 错 误 的 是 。 
A. 自由 能 变化 量 AG 仅仅 表示 腐 银 的 倾向 
B. 金属 的 电极 电位 越 负 ， 表 示 金 属 越 耐 腐蚀 
C. 金属 的 腐蚀 是 一 自发 过 程 
D. 局 部 腐蚀 的 危害 往往 大 于 全 面 腐蚀 的 危害 
10. 衡量 金属 腐蚀 的 几 个 指标 中 ， 最 适用 于 衡量 密度 不 同 的 各 金属 腐蚀 速度 的 


11. 


12. 


13. 


14. 


15. 


16. 
17. 
18. 
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是 。 
A. 重量 指标 B. 深度 指标 





C. 容量 指标 D. 电阻 性 能 指标 
衡量 金属 腐蚀 速度 的 指标 有 。 


工 . 重量 指标 ; 了. 增 重重 量 指标 ; 于 减 重重 量 指标 ; KW. 电阻 指标 ; V. 深 
度 指标 

A.I+V B.I+H+V 

C. I+ 了 [H++N+V D.I+N+V 

利用 电阻 性 能 指标 衡量 金属 腐蚀 程度 ， 正 确 的 叙述 是 。 

A. 测 电 阻 时 要 清除 腐 亿 产物 ， 以 免 影响 测量 结果 

B. 适用 于 薄 和 细 的 零件 的 衡量 

C. 适 于 衡量 密度 不 均 的 金属 腐蚀 速度 














D. 以 上 均 不 正确 

依 金属 腐蚀 过 程 的 特点 将 其 分 为 。 

工 . 全 面 腐蚀 ; I . 局 部 腐蚀 ; 轩 . 化 学 腐蚀 ; N. 电化 学 腐蚀 ;，V. 穴 蚀 
A.T+I B. I+H+V Cc.H+N D.I+N+V 
依 金属 腐蚀 表面 的 特征 将 其 分 为 

I 工 . 全 面 腐蚀 ; 卫 . 局 部 腐蚀 ; 焉 . 化 学 腐蚀 ，N. 电化 学 腐蚀 ; V. 穴 蚀 
A.I+ B.I+H+V C.H+N D. T+N+V 
常见 的 金属 腐蚀 有 。 

I. 气体 腐蚀 ; 下. 化 学 腐蚀 ; 芽 . 点 蚀 ; KW. 穴 蚀 ; V. 电化 学 腐蚀 

A. H+V B. I+N+V C. 本 二 + 轩 二 NN TN+Y 
金属 腐蚀 是 使 金属 恢复 其 自然 状态 ， 即 状态 。 

A. 化 合 物 B. 单质 C. 合金 D. 复合 物 
金属 腐蚀 过 程 是 过 程 。 

A. 可 逆 B. 自发 C. 自然 D. 破坏 

依 金 属 的 特点 分 为 化 学 腐蚀 和 电化 学 腐蚀 。 

A. 腐蚀 性 质 B. 腐蚀 内 容 C. 腐蚀 过 程 D. 腐蚀 机 理 
依 金属 腐蚀 过 程 的 特点 分 为 腐蚀 和 腐蚀 。 

A. 金属 / 非 金属 B. 化 学 /电化 学 

C. 全 面 /局 部 DD. 均匀 /不 均匀 

依 人 金属 腐蚀 的 特征 分 为 全 面 腐蚀 和 局 部 腐蚀 。 

A. 分 布 B. 损坏 C. 损坏 形式 D. 表面 

依 金属 腐蚀 表面 的 特征 分 为 腐蚀 和 腐蚀 。 

A. 金属 / 非 金属 B. 化 学 /电化 学 


C. 全 面 /局 部 D. 均匀 /不 均匀 
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. 全 面 腐蚀 常 发 生 在 零件 整个 表面 ， 一 般 为 腐蚀 。 

A. 均匀 B. 较 均匀 C. 不 均匀 D. 局 部 
. 局 部 腐蚀 较 多 ， 危 害 较 全 面 腐蚀 严重 ， 往 往 发 生 造成 机 件 损坏 ， 甚 至 

恶性 事故 。 

A. 严重 破坏 B. 突然 破坏 C. 缓慢 破坏 D. 异常 破坏 
. 金属 腐蚀 若 覆 盖 整 个 零件 ， 则 称 为 。 

A. 局 部 腐蚀 B. 全 面 腐蚀 C. 宏观 腐蚀 D. 微观 腐蚀 
. 金属 腐蚀 若 发 生 在 零件 的 个 别 部 位 ， 则 称 为 . 

A. 局 部 腐蚀 B. 全 面 腐蚀 C. 宏观 腐蚀 D. 微观 腐蚀 
， 船体 钢板 生 锈 应 属于 腐蚀 。 

A. 全 面 不 均匀 B. 全 面 均匀 C. 局 部 D. 化 学 
.金属 腐蚀 的 动力 就 是 其 。 


A. 消耗 的 有 用 功 。 B. 释放 的 能 量 C. 吸收 的 能 量 D. 状态 的 变化 


. 零件 的 磨损 、 疲 劳 裂纹 和 断裂 均 要 。 

















A. 消耗 有 用 功 B. 释放 能 量 C. 吸收 能 量 D. 产生 有 用 功 
. 金属 与 周围 的 发 生化 学 反应 称 为 化 学 腐蚀 。 

A. 电解 质 介质 B, 有 机 介质 C. 溶液 D. 气体 
. 金属 与 周围 的 非 电解 质 发 生 称 为 化 学 腐蚀 。 

A 化 学 反应 B. 电化 学 反应 C. 物理 溶解 D. 生化 作用 
.金属 与 周围 介质 直接 发 生化 学 作用 引起 的 破坏 称 为 化 学 腐蚀 。 

A. 电解 质 B. 非 电 解 质 C. 溶液 D. 气体 
. 金属 与 周围 的 非 电解 质 介 质 直接 发 生 作用 引起 的 破坏 称 

腐蚀 。 

A. 化 学 /化 学 B. 化 学 /电化 学 

C. 电化 学 /化 学 D. 电化 学 /电化 学 
. 化 学 腐蚀 过 程 中 不 产生 。 

A. 电子 B. 离子 C. 分 子 D. 电流 
. 气体 腐蚀 是 指 金属 在 中 的 腐蚀 。 

A. 高 温 气体 B. 潮湿 气体 C. 流动 气体 D. 静止 气体 
. 气体 腐蚀 是 指 金属 在 中 的 腐蚀 。 

A. 潮湿 气体 B. 干燥 气体 

C. 静止 气体 D. 高 速 流动 气体 

金属 在 有 机 介质 中 发 生化 学 腐蚀 ， 有 机 介质 是 的 非 电解 质 介质 。 

A. 可 以 电离 B. 不 含水 C. 不 导电 D. 导电 

高 温 腐蚀 是 属于 腐蚀 。 





A. 电化 学 B. 化 学 C. 宏观 D. 微观 
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.柴油 机 烧 成 孔洞 是 典型 的 高 温 腐蚀 。 


.柴油 机 燃烧 室 零件 发 生 高 温 腐蚀 的 条 件 是 。 


3 船 机 索 件 阳 记 





A. 排 气 阀 B. 进 气 阀 C. 活塞 环 D. 汽缸 套 


工 , 燃 用 重油 ; 开 . 零件 材料 不 耐 蚀 ; 而 . 零件 温度 高 于 350'C; 他. 零件 温度 
高 于 450C; V. 零件 温度 在 550 人 以 上 








A.I+[ BI+I+V C. H+N D.I+V 

柴油 机 发 生 高 温 腐蚀 的 零件 是 。 

I. 汽缸 套 ; 工 . 汽缸 盖 ， 亚 . 活塞 环 ， NM. 排 气 浆 ，V. 进 气 阀 

A.IT+[+N B. H+N C.I+H+E+N D.H+N+V 

防止 化 学 腐蚀 的 措施 是 在 零件 表面 上 覆盖 一 层 保护 膜 ， 常 采用 等 

工艺 。 

I. 氮 化 ; 了 [[. 镀 锡 ; 押 . 贸 锌 ; V. 镀铬 ; V. 发 蓝 

A. 工 十 隆 十 V B. 工 +IE+V 

C. I++V D. 工 十 下 十 N 十 V 

柴油 机 排 气 阀 闪 面 上 的 腐蚀 麻 点 或 上 四 坑 是 属于 腐蚀 。 

A. 全 面 不 均匀 B. 全 面 均匀 C. 局 部 D. 电化 学 

柴油 机 燃烧 室 零 件 与 高 温 高 压 燃气 接触 时 ， 燃 气 中 某 些 低 熔点 灰分 熔化 附着 在 

温度 较 高 的 零件 金属 表面 并 发 生 作用 而 使 零件 表面 破坏 ， 称 为 
腐蚀 。 

A. 化 学 /硫酸 B. 电化 学 / 钒 C. 电化 学 /硫酸 D. 化 学 / 钒 





发 生 高 温 腐 蚀 的 零件 除 因 柴油 机 燃 用 重油 外 ， 必 定 是 零件 温度 达 
以 上 。 








A.500TC B. 550C C. 600T ” D.650°C 

高 温 下 钢铁 零件 上 附着 熔化 或 软化 的 ， 使 其 表面 的 氧化 膜 被 溶解 ， 并 
使 裸露 的 基体 金属 再 次 被 氧化 ， 不 断 地 氧化 、 洲 解 ， 而 形成 腐蚀 麻 点 、 四 坑 。 
A. 硫酸 盐 B. 硫化 物 

C. 氧化 物 D. 钒 、 钠 化 合 物 

柴油 机 燃烧 室 零件 发 生 高 温 腐蚀 的 条 件 除 了 燃 用 重油 外 ， 主 要 还 有 。 
A. 零件 温度 高 B. 冷却 不 良 C. 润滑 不 良 D. 零件 材料 差 
柴油 机 燃 用 重油 的 灰分 成 分 影响 燃烧 室 发 生 高 温 腐蚀 的 。 

A. 程度 B. 速度 C. 过 程 D. 温度 
柴油 机 燃 用 重油 时 ， 燃 烧 室 零件 的 温度 在 以 上 ， 足 以 使 钒 、 钠 化 合 物 
处 于 熔化 或 软化 状态 附着 在 零件 表面 上 发 生 高 温 腐蚀 。 

A. 400'C B. 500'C C.550C D. 650°C 

柴油 机 燃 用 劣质 燃油 只 是 为 发 生 腐蚀 提供 了 条 件 ， 但 不 一 定 发 生 。 


A. 高 温 B. 化 学 C. 硫酸 D. 电化 学 
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柴油 机 燃烧 室 零 件 发 生 高 温 腐 蚀 必 定 是 和 的 结果 。 





A. 燃 用 重油 /冷却 不 良 B. 燃 用 重油 /零件 温度 过 高 

C. 燃 用 重 柴油 /冷却 不 良 D. 燃 用 重 柴油 /零件 温度 过 高 

柴油 机 燃 用 重油 时 容易 发 生 高 温 腐蚀 的 零件 是 

A. 进 气 阁 B. 排 气 交 C. 活塞 环 D, 汽 红 套 

柴油 机 燃 用 重油 时 容易 发 生 高 温 腐蚀 的 零件 是 

A. 汽缸 盖 B. 活塞 环 C. 活塞 杆 D, 活塞 销 

燃油 中 灰分 的 成 分 影响 高 温 腐蚀 的 速度 ， 因 为 灰分 中 V0;/NasO 对 其 
有 很 大 影响 。 

A. 温度 B. 熔化 温度 C. 软化 温度 D. 腐蚀 温度 

镁 或 钛 在 甲醇 中 、 钠 在 所 化 氢气 体 中 发 生 的 腐蚀 均 是 腐蚀 。 

A. 电化 学 B. 化 学 C. 穴 蚀 D. 金属 

下 列 选项 中 不 属于 化 学 腐蚀 。 





A. 碳 钢 零件 在 大 气 中 发 生 的 腐蚀 

B. 碳 钢 零 件 在 干燥 的 气体 中 发 生 的 腐蚀 
C. 柴油 机 排 气 痪 上 发 生 的 腐蚀 

D. 镁 、 钛 在 甲醇 中 发 生 的 腐蚀 


， 碳 钢 零件 在 560C 以 下 被 腐蚀 ， 其 产物 是 

















A. FeO, B. Fe,O, C.FeO D.FeC 
. 碳 钢 零 件 在 560C 以 上 被 腐蚀 ， 其 产物 是 
A. Fe,O, B. Fe,O, C. FeO D. FeC 
. 碳 钢 零 件 在 560C 以 下 被 氧化 ， 其 产物 的 结构 ， 与 基体 结合 是 
的 。 
A. 致密 /牢固 B. 朴 松 /不 牢固 
C. 坚硬 /牢固 D. 致密 /不 牢固 
碳 钢 零件 在 560C 以 上 被 氧化 ， 其 产物 的 结构 ， 与 基体 结合 是 
的 。 
A. 致密 /牢固 B. 琉 松 /不 牢固 
C. 坚硬 /牢固 D. 致密 /不 牢固 
防止 化 学 腐蚀 的 措施 ,可 选用 
A. 加 锌 块 B. 覆盖 保护 层 
C. 电化 学 保护 D. 进行 介质 处 理 
碳 钢 零件 可 以 选择 肪 止 化 学 腐蚀 。 
A. 镀铬 B. 镀 铁 C. 发 蓝 处 理 D. 磷 化 处 理 
减少 化 学 腐蚀 的 基本 途径 有 


A. 覆盖 层 保护 B. 选用 耐 蚀 材料 。 C. 进行 介质 处 理 。 D.A 或 B 


63. 防止 零件 化 学 腐蚀 的 措施 主要 是 用 。 


A. 覆盖 保护 膜 B. 耐 蚀 材料 
C. 电解 质 溶液 D. 降低 零件 温度 
64. 防止 柴油 机 燃烧 室 零 件 产生 高 温 腐蚀 的 措施 是 。 
A. 燃 用 柴油 B. 选用 含 V、Na、S 少 的 重油 
C. 选用 耐 蚀 材 料 D. 加 强 润滑 
65. 防止 柴油 机 燃烧 室 零件 产生 高 温 腐蚀 除 控制 重油 成 分 外 还 应 
A. 加 强 冷却 B. 选用 耐 蚀 材 料 
C. 零件 表面 覆盖 保护 膜 D. 改善 燃烧 
66. 防止 化 学 腐蚀 的 措施 正确 的 是 。 
A. 安装 锌 块 B. 涂 覆 盖 层 保护 
C. 电化 学 保护 D. 进行 介质 处 理 


67. 碳 钢 零件 防止 化 学 腐蚀 的 措施 除 在 零件 表面 覆盖 一 层 保护 膜 外 ， 还 
可 。 

A. 进行 介质 处 理 B. 选用 耐 蚀 材 料 
C. 降低 零件 温度 D. 安装 锌 块 

68. 防止 柴油 机 排 气 阀 高 温 腐蚀 除 在 选用 燃油 时 注意 控制 其 成 分 外 ， 重 要 的 是 必 
须 。 











A. 加 强 冷却 B. 选用 耐 蚀 材料 

C. 在 零件 表面 镀 保 护 腊 D. 使 零件 温度 低 于 550C 人 
69. 下 列 选 项 中 不 属于 化 学 腐蚀 。 

A. 金属 钠 在 氯化氢 气体 中 的 腐蚀 B. 铝 在 乙醇 中 的 腐蚀 

C. 黄 铜 脱 锌 D. 镁 、 钛 在 甲醇 中 发 生 的 腐蚀 
70. 碳 钢 零件 可 以 通过 发 蓝 处 理 来 防止 零件 腐蚀 ， 其 实质 是 。 

A. 电化 学 反应 B. 化 学 反应 

C. 高 温 处 理 D. 磷 化 处 理 
71. 下 列 选项 中 不 属于 化 学 腐蚀 。 

A. 碳 钢 零件 发 蓝 处 理 B. 黄 铜 季 裂 

C. 柴油 机 排 气 闽 上 发 生 的 腐蚀 D. 镁 、 钛 在 甲醇 中 发 生 的 腐蚀 


了 >>。.3.2 电化 学 腐蚀 及 其 防护 





1. 金属 表面 与 离子 导电 的 电解 质 溶液 发 生 作用 ， 产 生 的 破坏 称 
腐蚀 。 
A. 化 学 /化 学 B. 化 学 /电化 学 


C. 电化 学 /化 学 D. 电化 学 /电化 学 
































| 。 2 金属 表面 与 发 生 电 化 学 作用 使 表面 受到 破坏 称 为 电化 学 腐蚀 。 
| A. 有 机 介质 B. 非 电解 质 溶液 。 C. 电解 质 溶液 。 。” D. 溶液 
| 。 3. 电化 学 腐 他 过 程 中 产生 
， A. 电子 B. 电流 C. 离子 D. 分 子 
| 。 4 金属 在 电解 质 溶液 中 发 生 电化 学 腐蚀 的 原理 为 。 ”原理 。 
| A. 电池 B. 氧化 C. 电离 D. 还 原 
i 5. 电池 作用 使 阳极 发 生 反应 ， 阳 极 不 断 被 腐蚀 。 
| A. 还 原 B. 氧化 C. 化 学 D. 分 子 
| 6. 电池 作用 使 阳极 发 生 氧 化 反应 ， 不 断 地 被 溶解 。 
A. 阴极 B. 阳极 C. 金属 D. 电极 
| 7. 依 电池 中 的 电极 大 小 分 为 “电池 和 _ 电池 。 
| A. 大 /小 B. 宏观 /微观 
| C. 可 见 /不 可 见 D. 接触 / 非 接触 
: 8. 电池 作用 使 阴极 发 生 反应 ， 阴 极 不 断 放 出 氢气 。 
| A. 还 原 B. 氧化 C. 化 学 D. 分 子 
| 9. 在 电化 学 腐 凶 中， 腐蚀 起 着 重要 的 作用 。 
: A. 电极 B. 介质 C. 电流 D. 电池 
; 10. 异 金 属 接触 电池 是 两 种 不 同 电位 的 金属 或 合金 接触 并 处 于 同一 电解 质 溶液 中 ， 
: 便 会 使 。 ”金属 不 断 被 腐蚀 。 
6 A. 低 电 位 B. 高 电位 C. 相 接 角 D. 阴极 
11. 由 异 金 属 接触 电池 引起 的 电化 学 痪 蚀 称 为 腐蚀 。 
A. 异 金 属 接触 。“”B. 电 侦 C. 宏观 D. 局 部 
12. 异 金属 接触 电池 中 ， 两 种 金属 的 越 大 ， 所 引起 的 电 偶 腐蚀 越 严重 。 
A. 电极 电位 B. 电极 电位 差 。。 C. 电极 D. 电流 
13. 浓 差 电池 是 同一 金属 的 不 同 部 位 与 不 同 的 介质 接触 构成 的 电池 。 
A. 性 质 B. 温度 C. 酸性 D. 碱 性 
14. 浓 差 电池 是 同一 金属 的 不 同 部 位 与 不 同 的 介质 接触 构成 的 电池 。 
A. 浓度 B. 性 质 C. 成 分 D. 破 性 
15. 金属 的 不 同 部 位 与 浓度 或 温度 不 同 的 介质 接触 构成 的 电池 称 浓 差 
电池 。 
A. 不 同 B. 两 种 C. 相同 D. 同一 
16. 浓 差 电池 是 同一 金属 的 不 同 部 位 与 介质 接触 构成 的 腐蚀 电池 。 
A. 一 定 浓度 B. 相同 浓度 C. 不 同 浓度 D. 较 高 浓度 
17. 金属 与 含 氧 量 不 同 的 介质 接触 时 ， 在 氧 浓度 处 的 金属 电极 电位 较 低 ， 
为 阳极 。 


A. 很 低 B. 较 低 C. 很 高 D. 较 高 


19. 


20. 
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. 金属 与 含 氧 量 不 同 的 介质 接触 ， 在 氧 浓 度 较 低 处 金属 的 电极 电位 较 ， 






































为 极 。 

A, 低 / 阳 B. 低 / 明 C. 高 / 阳 D. 高 / 阴 
金属 与 含 氧 量 不 同 的 介质 接触 ， 在 氧 浓度 较 高 处 金属 的 电极 电位 较 ， 
为 极 。 

A. 低 / 阳 B. 低 / 阴 C. 高 / 阳 D. 高 / 阴 
金属 与 含 氧 量 不 同 的 介质 接触 时 ， 在 氧 浓 度 处 的 金属 电极 电位 较 高 ， 
为 阴极 。 

A. 低 B. 较 低 C. 很 高 D. 较 高 

铁 棒 埋 于 土壤 中 ， 导 致 铁 棒 部 位 腐蚀 最 严重 。 

A. 上 部 B. 下 部 C. 埋 人 浅 的 D. 埋 人 深 的 
微观 电池 是 指 零件 金属 表面 由 于 不 均匀 性 构成 无 数 的 微小 电池 。 

A. 电化 学 B. 电极 电位 C. 材料 D. 化 学 
零件 金属 表面 电化 学 不 均匀 性 是 由 于 金属 表面 的 不 均匀 性 引起 的 。 
A. 内 部 B. 宏观 C. 微观 D. 结构 
金属 表面 的 不 均匀 性 可 以 构成 微观 电池 。 

A. 物理 性 质 或 状态 B. 结构 

C. 强度 D. 硬度 

金属 表面 的 不 均匀 可 以 构成 微观 电池 。 

A. 表面 膜 B. 结构 C. 强度 D. 硬度 
金属 表面 的 不 均匀 性 可 以 构成 微观 电池 。 

A. 化 学 成 分 B. 结构 C. 强度 D. 硬度 
金属 表面 的 不 均匀 性 可 以 构成 微观 电池 。 

A. 金 相 组 织 B. 晶体 结构 C. 晶体 缺陷 D. 强度 
柴油 机 汽缸 套 下 部 产生 硫酸 腐蚀 是 属于 电池 原理 引起 的 。 

A. 腐蚀 电 偶 B. 浓 差 C. 温差 D. 微观 
柴油 机 汽缸 套 下 部 产生 硫酸 腐蚀 是 由 于 金属 的 的 不 均匀 性 形成 无 数 微 
小 电池 引起 的 。 

A. 化 学 成 分 B. 金 相 组 织 C. 物理 状态 D. 表面 膜 
柴油 机 汽缸 套 与 汽 饶 体 下 部 密封 图 处 发 生 的 金属 腐蚀 是 属于 的 腐蚀 。 
A. 电 偶 B. 微观 C. 氧 浓 差 D. 穴 蚀 
防止 电化 学 腐蚀 的 基本 原则 是 ， 就 能 有 效 地 防止 腐蚀 的 发 生 。 

A. 合理 选用 零件 材料 B. 对 介质 进行 处 理 

C. 加 强 维护 管理 D. 破坏 腐蚀 条 件 

金属 与 周围 的 发 生 的 电化 学 反应 引起 的 表面 损坏 称 为 电化 学 腐蚀 。 





A. 非 电解 质 介质 B. 电解 质 介质 














C. 干燥 气体 D. 有 机 介质 
. 在 电化 学 腐蚀 过 程 中 产生 ,使 ” 被 腐蚀 。 
A. 电子 /阳极 B. 电流 /阳极 
C. 电子 /阴极 D. 电流 /阴极 
. 发 生 电化 学 腐蚀 后 使 “被 腐蚀 。 
A. 阳极 B. 阴极 C. 两 极 D. 金属 
. 所 谓 阳极 被 溶解 是 指 阳极 发 生 了 反应 。 
A. 氧化 B. 还 原 C. 化 学 D. 电化 学 
.由 可 见 阴 阳极 构成 的 电池 引起 腐蚀。 
A. 宏观 电化 学 B. 微观 电化 学 
C. 电 偶 D. 浓 差 
. 由 不 可 见 阴 阳极 构成 的 电池 引起 _ 腐蚀 。 
A. 宏观 电化 学 B. 微观 电化 学 C. 电 偶 D. 浓 差 
. 发 生 在 冷凝 器 的 黄 铜 管 与 沉 体 间 的 电化 学 腐蚀 是 
A、 品 间 腐 蚀 B. 海水 腐蚀 C. 浓 差 腐 蚀 D. 电 偶 腐蚀 
. 汽 红 套 内 表面 发 生 的 酸 疹 蚀 称 为 。 
A. 微观 电化 学 腐蚀 B. 电 偶 腐蚀 C. 化 学 腐蚀 D. 高 温 腐蚀 
. 浓 差 腐 他 是 金属 不 同 部 位 与 浓度 或 温度 不 同 的 介质 接触 发 生 的 电化 学 
腐蚀 。 
A. 不 同 B. 相同 C. 同一 D. 电位 接近 的 
. 汽缸 套 内 表面 发 生 酸 腐蚀 在 最 严重 。 
A. 上 部 B. 下 部 C. 中 部 D. 中 下 部 
. 汽缸 套 外 表面 发 生 的 浓 差 腐蚀 是 由 引起 的 。 
A. 酸 浓 差 B. 氧 浓 差 C. 温差 D. 盐 浓 差 
. 金属 材料 由 于 化 学 成 分 不 均匀 ， 在 电解 液 中 发 生 腐蚀 。 
A. 化 学 B. 宏观 电化 学 C. 微观 电化 学 D. 氧 浓 差 
. 金属 材料 由 于 组 织 不 均匀 ， 在 电解 液 中 发 生 腐蚀 。 
A. 化 学 B. 浓 差 C. 宏观 电化 学 D. 微观 电化 学 
. 金属 材料 由 于 物理 状态 不 均匀 ， 在 电解 质 溶液 中 发 生 腐蚀 。 
A. 化 学 B. 宏观 电化 学 C. 微观 电化 学 D. 电 偶 
. 黄 铜 制 件 在 酸性 溶液 或 盐 溶液 中 的 脱 锌 是 腐蚀 。 
A. 宏观 电化 学 B. 电 偶 C. 应 力 D. 微观 电化 学 
' 金属 材料 由 于 表面 膜 不 完整 ， 在 电解 质 溶液 中 发 生 腐蚀 。 
A. 化 学 B. 宏观 电化 学 C. 微观 电化 学 D. 电 偶 
. 螺旋 桨 与 尾 轴 之 间 发 生 的 电化 学 腐蚀 是 。 


A. 电 偶 腐蚀 B. 浓 差 腐蚀 C. 微观 电化 学 腐蚀 ”D. 选择 性 腐蚀 
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. 离心 泵 叶轮 与 轴 之 间 发 生 的 电化 学 腐蚀 是 。 


A. 电 侦 腐蚀 B. 浓 差 腐蚀 C. 微观 电化 学 腐蚀 
. 汽缸 套 外 圆 表面 发 生 的 电化 学 腐蚀 是 。 
A. 电 偶 腐蚀 B. 浓 差 腐 蚀 C. 微观 电化 学 腐蚀 
. 在 汽缸 套 与 缸 体 密封 图 处 的 表面 间 发 生 的 腐蚀 是 。 
A. 电化 学 腐蚀 B. 化 学 腐蚀 C. 浓 差 腐蚀 
. 离心 泵 叶轮 上 产生 的 腐蚀 为 。 
A. 应 力 腐蚀 B. 化 学 腐蚀 C. 氧 浓 差 腐 蚀 
、 船 舶 甲板 上 的 起 货机 生 锈 是 。 
A. 浓 差 腐蚀 B. 缝隙 腐蚀 C. 微观 电化 学 腐蚀 
汽缸 套 外 圆 表面 发 生 的 石墨 化 腐蚀 是 。 


A. 化 学 腐蚀 B. 宏观 电化 学 腐蚀 C. 微观 电化 学 腐蚀 


对 于 宏观 电化 学 腐蚀 不 正确 的 说 法 是 。 

A. 由 可 见 电极 的 宏观 电池 引起 的 

B. 由 不 同 金属 在 电解 液 中 接触 引起 的 

C. 由 同一 金属 不 同 部 位 在 不 同 浓度 的 电解 液 中 引起 的 
D. 由 零件 金属 组 织 不 均匀 引起 的 

对 于 宏观 电化 学 腐蚀 不 正确 的 说 法 是 。 

A. 由 可 见 电 极 的 宏观 电池 引起 的 

B. 由 不 同 金属 在 电解 液 中 接触 引起 的 

C. 由 同一 金属 不 同 部 位 在 不 同 浓度 的 电解 液 中 引起 的 
D. 由 零件 金属 表面 膜 不 完整 引起 的 


.对 于 宏观 电化 学 腐蚀 不 正确 的 说 法 是 


A. 由 可 见 电极 的 宏观 电池 引起 的 

B. 电化 学 腐蚀 将 使 电位 高 的 金属 不 断 被 腐蚀 

C. 由 同一 金属 不 同 部 位 在 不 同 浓度 的 电解 液 中 引起 的 
D. 由 不 同 电位 的 金属 在 电解 液 中 接触 引起 的 


.对 于 宏观 电化 学 腐蚀 不 正确 的 说 法 是 _。 


A. 由 可 见 电 极 的 宏观 电池 引起 的 

B. 电化 学 腐蚀 过 程 中 不 产生 电流 

C. 电化 学 腐蚀 将 使 阳极 金属 不 断 被 腐蚀 

D. 电化 学 腐蚀 分 别 在 阴阳 极 发 生还 原 和 氧化 反应 
对 于 电化 学 腐蚀 不 正确 的 说 法 是 。 

A. 电化 学 腐蚀 原理 是 电池 作用 原理 

B. 有 电位 不 同 的 两 个 极 

C. 两 极 在 同一 电解 质 溶液 中 
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D. 在 阴极 发 生 氧化 反应 ， 在 阳极 发 生还 原 反应 
对 于 电化 学 腐蚀 不 正确 的 说 法 是 。 


A. 具有 电位 不 同 的 两 个 电极 
C. 腐蚀 过 程 中 产生 电流 


B. 两 个 电极 在 同一 电解 质 溶液 中 
D. 阴极 不 断 地 被 溶解 


对 于 微观 电化 学 腐蚀 不 正确 的 说 法 是 


A. 具有 阴阳 极 
C. 由 零件 化 学 成 分 不 均匀 引起 的 


B. 阳极 不 断 溶解 
D. 由 不 同 的 金属 在 电解 液 中 引起 的 


对 于 微观 电化 学 腐蚀 正确 的 说 法 是 。 


A. 具有 可 见 的 阴阳 极 
C. 由 零件 表面 状态 不 均匀 引起 的 


B. 阳极 发 生还 原 反应 
D. 由 不 同 的 金属 在 电解 液 中 引起 的 


对 于 微观 电化 学 腐蚀 正确 的 说 法 是 。 


A. 电极 电位 高 的 为 阳极 
C. 由 于 零件 金属 物理 性 能 不 均匀 引起 的 


B. 阴极 不 断 溶解 
D. 由 不 同 金 属 在 电解 液 中 引起 的 


对 于 微观 电化 学 腐蚀 不 正确 的 说 法 是 。 


A. 具有 可 见 的 阴阳 极 
C. 由 金属 表面 的 电化 学 不 均匀 性 引起 的 


B. 阳极 不 断 溶解 
D. 阳极 发 生 氧 化 反应 








属于 微观 电化 学 腐蚀 的 是 。 

A. 换 热 器 高 温 端的 腐蚀 B. 埋 于 土壤 深 处 的 铁 棒 端 腐蚀 

C. 甲板 机 械 生 锈 D. 离心 泵 叶轮 的 腐蚀 

为 了 防止 电化 学 腐蚀 ， 除 去 介质 中 促进 腐蚀 的 有 害 成 分 称 为 。 

A. 调节 介质 B. 改善 介质 C. 介质 处 理 D. 驱 氢 处 理 
在 柴油 机 冷却 水 中 添加 铬 酸 盐 、 亚 硝酸 盐 等 无 机 缓 蚀 剂 ， 是 为 了 ， 抑 
制 阳极 腐蚀 。 

A. 改善 介质 B. 介质 处 理 C. 覆盖 保护 膜 D. 形成 钝 化 膜 
在 零件 表面 覆盖 一 层 金属 或 多 层 金属 保护 膜 ， 是 为 了 ， 防 止 零件 
腐蚀 。 

A. 保护 阴极 B. 保护 阳极 

C. 与 介质 隔 开 D. 提高 电极 电位 

介质 处 理 是 除去 介质 中 促进 腐蚀 的 有 害 成 分 ， 例 如 锅炉 给 水 的 处 理 。 
A. 除 氧 B. 驱 氢 

C. 添加 缓 蚀 剂 D. 添加 乳化 防 锈 油 

在 船体 钢板 上 和 汽缸 套 外 表面 安装 锌 块 是 使 船体 钢板 和 汽缸 套 成 为 而 
不 被 腐蚀 。 

A. 阳极 B. 阴极 C. 与 介质 隔 开 D. 电位 降低 
通常 在 柴油 机 冷却 水 中 添加 等 无 机 缓 蚀 剂 ， 使 在 零件 金属 表面 形成 一 





层 薄 膜 来 防止 电化 学 腐蚀 。 
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A. 亚 硝 酸 盐 B. 硫酸 盐 C. 硝酸 盐 D. 磷酸 盐 
为 了 有 效 地 防止 电化 学 腐蚀 的 发 生 ， 应 。 

A. 破坏 产生 电化 学 腐蚀 的 条 件 B. 破坏 产生 电化 学 腐蚀 的 条 件 之 一 
C. 零件 选用 耐 蚀 材 料 D. 提高 电位 

船体 钢板 上 安装 锌 块 防止 腐蚀 ， 则 船体 钢板 。 

A. 为 阳极 B. 为 阴极 C. 电位 降低 D. 电位 不 变 


为 了 防止 电化 学 腐蚀 ,将 被 保护 零件 与 外 加 直流 电源 正极 相 接 时 ， 
能 。 

A. 阳极 保护 B. 产生 阴极 钝 化 

C. 提高 阴极 的 电极 电位 D. 阴极 保护 

为 了 防止 电化 学 腐蚀 ， 将 被 保护 零件 与 外 加 直流 电源 正极 相 接 时 ， 不 
能 。 

A. 阴极 保护 B. 产生 阳极 钝 化 

C. 提高 阳极 的 电极 电位 D. 降低 阴阳 极 的 电位 差 

为 了 防止 电化 学 腐蚀 ， 将 被 保护 零件 与 外 加 直流 电源 正极 相 接 时 ， 不 
能 。 














A. 阳极 保护 B. 产生 阴极 钝 化 

C. 提高 阳极 的 电极 电位 D. 降低 阴阳 极 的 电位 差 

为 了 防止 电化 学 腐蚀 ， 将 被 保护 零件 与 外 加 直流 电源 负极 相 接 时 ， 
es o 
A. 阴极 保护 B. 产生 阳极 钝 化 

C. 降低 阳极 的 电极 电位 D. 阳极 保护 


为 了 防止 电化 学 腐蚀 ,将 被 保护 零件 与 外 加 直流 电源 负极 相 接 时 ， 不 
能 。 

A, 阴极 保护 B. 产生 阳极 钝 化 

C. 降低 阴极 的 电极 电位 D. 降低 阴阳 极 的 电位 差 

为 了 防止 电化 学 腐蚀 ,将 被 保护 零件 与 外 加 直流 电源 负极 相 接 时 ， 不 
能 。 











A. 阴极 保护 B. 产生 阴极 钝 化 

C. 提高 阴极 的 电极 电位 D. 降低 阴阳 极 的 电位 差 

在 电解 质 溶液 中 相 接触 的 零件 应 选用 ， 对 防止 腐蚀 有 利 。 

A. 相同 或 相近 的 材料 B. 不 同 材料 

C. 电极 电位 差 大 的 材料 D. 任意 材料 

为 了 防止 电化 学 腐蚀 可 采用 在 零件 表面 进行 

A. 涂 油漆 B. 堆 焊 C. 热处理 D. 喷 焊 


为 了 防止 电化 学 腐蚀 可 采用 在 零件 表面 的 措施 。 
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A. 覆盖 保护 膜 B. 涂 油 C. 强化 处 理 D. 镀 铁 

防止 简 状 活塞 式 柴油 机 汽缸 套 低温 腐蚀 的 措施 可 采用 。 

A. 碱 性 汽缸 油 B. 控制 燃油 中 的 硫 分 

C. 降低 冷却 水 出 口 温度 D. 保证 燃油 完全 燃烧 

铁 棒 埋 于 土壤 中 ， 导 致 铁 棒 上 部 构成 极 ， 下 部 构成 极 。 

A. 阴 / 阳 B. 阳 / 阴 C. 阴 / 阴 D. 阳 / 阳 

铁 棒 埋 于 土壤 中 ， 导 致 铁 棒 下 部 较 上 部 腐蚀 严重 ， 其 实质 属于 。 

A. 微观 腐蚀 B. 盐 浓 差 腐蚀 C. 氧 浓 差 腐蚀 D. 温差 腐蚀 

热 交 换 器 的 高 温 端 比 低温 端 腐蚀 ” 。 

A. 严重 B. 不 严重 C. 一 样 D. 不 一 定 

热 交换 器 的 高 温 端 的 电极 电位 比 低温 端 。 

A. 高 B. 低 D. 不 一 定 

热 交换 器 的 高 温 端的 电极 电位 较 ， 为 极 。 

A. 低 / 阳 B. 低 / 阴 C. 高 / 阳 D. 高 / 阴 

热 交换 器 的 低温 端的 电极 电位 较 ， 为 极 。 

A. 低 / 阳 B. 低 / 阴 C. 高 / 阳 D. 高 / 阴 

铜 棒 分 别 插 和 人 浓度 不 同 的 硫酸 铀 溶液 中 ， 稀 硫酸 铜 溶液 中 的 棒 端 电极 电位 较 
， 为 极 。 

A. 低 / 阳 B. 低 / 阴 C. 高 / 阳 D. 高 / 阴 

铜 棒 分 别 插入 浓度 不 同 的 硫酸 铜 溶液 中 ， 浓 硫酸 铜 溶液 中 的 棒 端 电极 电位 较 
为 极 。 

A. 低 / 阳 B. 低 / 阴 C. 高 / 阳 D. 高 / 阴 

下 列 不 属于 浓 差 电池 的 是 。 

A. 盐 浓 差 电池 B. 温差 电池 C. 氧 浓 差 电 池 D. 碱 浓 差 电池 

电化 学 腐蚀 与 化 学 腐蚀 的 本 质 区 别 在 于 

A. 腐蚀 速度 B. 腐蚀 介质 

C. 腐蚀 过 程 中 是 否 产生 电流 D. 腐蚀 能 量 

铸铁 泵 壳 与 铜 质 闪 芯 之 间 发 生 的 电化 学 腐蚀 是 

A. 电 偶 腐蚀 B. 浓 差 腐 蚀 

C. 微观 电化 学 腐蚀 D. 穴 蚀 

汽缸 套 与 铜 质 垫 片 之 间 发 生 的 电化 学 腐蚀 是 。 

A. 电 侦 腐蚀 B. 浓 差 腐蚀 C. 微观 电化 学 腐蚀 ”D. 穴 蚀 

在 汽缸 套 与 红 体 配合 面 间 发 生 的 颖 路 腐蚀 是 。 

A. 电化 学 腐蚀 B. 化 学 腐蚀 C. 浓 差 腐蚀 D. 电 侦 腐 蚀 


柴油 机 机 座 垫 块 配合 面 间 发 生 的 腐蚀 为 。 
A. 电化 学 腐蚀 B. 化 学 腐蚀 C. 颖 上 阶 腐 蚀 D. 应 力 腐蚀 





98. 冷却 器 中 的 防腐 锌 块 〈 棒 ) 检查 时 ， 剩 余 量 原 尺 寸 时 应 更 换 。 

A. 小 于 1/5 B. 小 于 1/4 C. 小 于 1/3 D. 小 于 1/2 
99. 检查 冷却 器 中 的 防腐 锌 块 〈 棒 》 时， 应 。 

A. 观察 腐蚀 程度 B. 不 必 清理 表面 的 腐蚀 产物 

C. 剩余 尺寸 不 足 原 尺寸 的 2/3 时 应 更 换 ”D. 测量 电极 电位 
100. 检查 冷却 器 中 的 防腐 锌 块 〈 棒 ) 时 ， 应 x 

A. 观察 冷却 水 的 颜色 

B. 不 必 清理 表面 的 腐蚀 产物 

C. 剩余 尺寸 不 足 原 尺 寸 的 1/3 时 应 更 换 

D. 测量 电极 电位 
101. 检查 冷却 器 中 的 防腐 锌 块 〈 棒 ) 时 ， 应 。 

A. 观察 冷却 水 的 颜色 B. 清理 表面 的 腐蚀 产物 

C. 剩余 尺寸 不 足 原 尺寸 的 2/3 时 应 更 换 D. 测量 电极 电位 
102. 冷却 器 端 盖 上 的 锌 棒 没 有 溶解 ， 说 明 

A. 冷却 器 得 到 了 充分 地 保护 B. 锌 块 安装 时 没有 装配 好 

C. 锌 块 的 电极 电位 高 于 这 体 D. 冷却 器 的 耐 蚀 性 良好 
103. 下 列 船上 常见 的 电化 学 腐蚀 中 ， 属 于 宏观 电化 学 腐蚀 的 是 é 

I. 电 偶 腐 蚀 ; 开 . 氧 浓 差 腐蚀 看 . 选择 性 腐蚀 ;， 人 .应力 腐蚀 











104. 下 列 船上 常见 的 电化 学 腐蚀 中 ， 属 于 微观 电化 学 腐蚀 的 是 。 S$ 


A.I+H B. [H+N CI+N D. I 十 十 亚 
I. 电 偶 腐蚀 ，[[. 氧 浓 差 腐蚀 ; 区. 选择 性 腐蚀 ， 开 .应 力 腐蚀 
A.I+[ B. [+N CI+N D. I 十 II 十 了 


105. 构成 原 电池 的 条 件 是 具有 。 
I. 阴 、 阳 二 极 ; .电解 质 溶液 ， 朋 . 两 个 极 在 同一 溶液 中 ， 了 W. 产生 电流 ; 
V. 容器 


A.I+[ 十 区 B.I 十 KE 十 V 
C. GE 十 焉 十 V D. 工 十 工 十 下 十 V 
106. 由 可 见 电极 构成 宏观 电池 ， 主 要 有 电池 。 
I. 原 ; 开 . 异 金属 接触 ， 夺 . 盐 浓 差 : NWN. 氧 浓 差 ，V. 应 力 腐蚀 
A. 工 十 [十 严 B.I+[H+V 
C. I+E+N D. T+H++V 


107. 常见 的 浓 差 电 池 有 . 。 
I . 酸 浓 差 ， 了. 碱 浓 差 ， 焉 . 盐 浓 差 : W. 氧 浓 差 ，V. 温差 
A. 工 十 工 十 亚 B. 下 十 了 十 V 
C. 下 十 下 十 了 十 V D. 工 十 I 十 亚 十 了 十 V 
108. 引起 零件 金属 表面 电化 学 不 均匀 性 的 原因 主要 是 金属 表面 的 的 不 均 
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匀 性 。 
I. 化 学 成 分 ; 卫 . 组 织 ; 亚 . 介质 ;NV. 表面 膜 ，V. 结构 
A.I+I+ BI+I+V C.I+H+N D.I+H+N 
109. 为 了 防止 电化 学 腐蚀 可 在 零件 表面 覆盖 保护 膜 ， 以 使 零件 表面 与 介质 隔 开 ， 
常 采 用 等 工艺 。 
I. 电镀 ; 了. 涂 防 锈 油 ; 肝 . 喷涂 ; Y. 氮 化 : V. 氧化 
A. 工 + 了 十 开 B.I+H+V 
C. I+H+V D. 工 +IE 二 区 十 V 
110. 利用 电化 学 原理 使 被 保护 零件 成 为 阴极 ， 防 止痛 蚀 ， 主 要 可 采取 
措施 。 
I. 覆盖 保护 膜 ; 卫 .阴极 保护 法 ; 了 于. 阳极 保护 法 ;KW. 牺牲 阳极 保护 法 ; 
V. 介质 处 理 
A. 工 十 了 十 四 B. I+[H+V 
C. H+N D. I 十 了 十 轩 十 V 
111. 柴油 机 汽缸 冷却 水 系统 安装 锌 块 可 以 防止 六 
A. 低温 腐蚀 B. 高 温 腐蚀 C. 石墨 化 腐蚀 D. 氧 浓 差 腐蚀 
112. 在 船体 钢板 上 或 汽缸 套 外 表面 安装 锌 块 是 法 。 
A. 阳极 保护 B. 阴极 保护 C. 电极 保护 D. 化 学 保护 
113. 在 船体 钢板 上 或 汽 红 套 外 表面 安装 锌 块 又 称 为 法 。 
A. 阳极 保护 B. 电极 保护 C. 牺牲 阳极 保护 D. 电化 学 保护 
jy 3.3 穴 蚀 
. 穴 蚀 是 水 力 机械 或 机 件 与 液体 相对 时 在 机 件 表面 产生 的 一 种 破坏 。 
A. 运动 B. 高 速 运动 C. 运转 D. 移动 
. 穴 蚀 或 称 为 。 
A. 空 泡 腐蚀 B. 点 蚀 C. 腐蚀 D. 锈蚀 
. 发 生 穴 蚀 时 ， 介 质 与 零件 表面 发 生 的 是 。 
A. 生化 作用 B. 电化 学 作用 C. 物理 作用 D. 相互 作用 
. 穴 蚀 是 一 种 腐蚀 。 
A. 全 面 B. 局 部 C. 全 面 均匀 D. 全 面 不 均匀 
. 穴 蚀 的 特征 是 在 机 件 表 面 上 聚集 着 呈 状 或 状 的 小 孔 群 ， 孔 穴 
表面 清洁 。 
A. 点 / 片 B. 蜂窝 / 片 C. 点 /分 散 D. 蜂窝 /分 散 
. 根据 穴 蚀 的 机 理 ， 采取 可 以 减少 穴 蚀 的 产生 。 





A. 覆盖 保护 膜 B. 介质 处 理 


3 毅 宙 索 件 冯 启 蚀 














C. 降低 相对 运动 速度 D. 加 入 缓 蚀 齐 | 
7. 下 列 设备 中 “会 产生 穴 蚀 。 : 
A. 热 交换 器 B. 往复 桶 C. 离心 泵 D. 喷射 泵 : 
8. 下 列 设备 中 会 产生 穴 蚀 。 | 
工 . 热 交换 器 ，I. 往复 泵 ; 轩 . 离心 泵 ;NW. 喷射 穴 ; V. 高 压 油 管 ; VI. 螺 | 
旋 桨 : 
A 了 十 硬 十 NN 十 B. 工 十 于 十 于 十 W | 
C. +E+V+Y D. M+V+W i 
9. 机 件 穴 蚀 与 锈蚀 的 区 别 在 于 机 件 表面 。 : 
A. 有 腐 包 产物 附着 B. 无 腐蚀 产物 附着 | 
C. 有 腐蚀 小 孔 D. 无 腐蚀 小 孔 ! 
10. 穴 他 的 特征 是 在 零件 表面 上 | 
A. 分 布 着 孔洞 B. 孔 穴 表面 有 铁锈 | 
C. 孔洞 自 表面 向 内 扩展 D. 有 蜂窝 状 或 分 散 状 的 小 孔 群 | 
11. 汽缸 套 穴 蚀 一 般 在 柴油 机 上 不 会 发 生 。 | 
A. 简 状 活塞 式 。。 B. 十 字 头 式 C. 中 速 D. 高 速 
12. 简 状 活塞 式 柴油 机 汽缸 套 容 易 产生 穴 伺 是 因为 
A. 材料 不 耐 蚀 B. 缸径 尺寸 小 | 
C. 冷却 水 腐蚀 D, 缸 豆 承受 侧 推力 作用 | 
13. 柴油 机 汽缸 套 产 生父 蚀 的 部 位 是 S$ 
A. 内 加 表面 B. 外 圆 表面 C. 端面 D. 外 部 凸 缘 
14. 柴油 机 汽 红 套 产生 穴 蚀 的 部 位 是 在 外 贺 表 面 的 : 
A. 左 侧 B. 右 全 C. 左 、 右 侧 D. 前 后 侧 
15. 汽 红 套 外 表面 产生 穴 包 以。 最 严重 。 
A, 冷却 水 进口 对 应 处 B. 水 流转 向 对 应 处 
C. 承受 侧 推力 最 大 一 侧 D, 所 套 密封 轩 附 近 处 
16. 汽缸 套 外 表面 产生 穴 亿 的 同时 还 发 生 腐蚀 ， 并 且 交 替 进 行 ， 共 同 作 
用 ， 造 成 破坏 。 
A. 电化 学 B. 化 学 C. 高 温 D. 低温 
17. 汽缸 套 外 表面 的 电化 学 腐蚀 主要 是 腐蚀 。 
A. 电 偶 B. 氧 浓 差 C. 微观 电化 学 D. 宏观 电化 学 
18. 汽缸 套 外 表面 的 微观 电化 学 腐蚀 是 腐蚀 。 
A. 电 偶 B. 氧 浓 差 C. 应 力 D, 石 黑 化 
19. 十 字 头 式 柴油 机 汽缸 套 外 表面 主要 产生 破坏 。 
A. 化 学 腐蚀 B. 宏观 电化 学 腐蚀 


C. 微观 电化 学 腐蚀 D. 穴 蚀 























| 20. 简 状 活塞 式 柴油 机 汽 纪 套 外 表面 主要 产生 破坏 。 
| A. 化 学 腐蚀 B. 电化 学 腐蚀 。 C. 穴 蚀 D. 低温 腐蚀 
; 31. 简 状 活塞 式 柴油 机 汽缸 套 内 表面 可 能 产生 的 腐蚀 是 
| A. 化 学 腐蚀 B. 电化 学 腐蚀 。 C. 穴 蚀 D. 低温 腐蚀 
| 。 22. 柴油 机 运转 中 纪 套 产生 穴 蚀 的 根本 原因 是 : 
| A. 材料 耐 蚀 性 差 B. 冷却 水 温度 过 低 
| C. 负 套 刚度 差 D. 缸 套 高 频 振动 
; 23. 机 件 发 生 穴 蚀 的 先决 条 件 是 机 件 
| A. 漫 于 液体 中 B. 淄 于 液体 中 并 有 相对 运动 
| C. 高 频 振动 D. 材质 耐 创 性差 
; 24. 零件 与 液体 高 束 相 对 运动 时 ， 在 液体 中 局 部 形成 瞬时 高 真空 使 . 
: A-. 液体 汽化 B. 气体 液化 C. 形成 气泡 D. 气泡 湾 灭 
| 25. 零件 与 液体 高 速 相对 运动 时 ， 在 液体 中 形成 局 部 豚 时 高 压 全 
! A. 液体 汽化 B. 气体 液化 C. 形成 气泡 D. 气泡 省 灭 
i 26. 一 般 来 说 ， 船 用 柴油 机 汽 红 套 容易 产生 不 同 程度 的 穴 伺 破坏 。 
: A. 中 高 束 B. 低速 
| C. 十 字 头 式 D. 中 高 速 简 状 活塞 式 
1 27. 船用 柴油 机 汽缸 套 基本 上 不 会 发 生 穴 蚀 破坏 。 
: A. 中 高 速 B. 低速 C. 简 状 活塞 式 。 。 D. 十 字 头 式 
人 28. 活塞 在 汽 包 中 运动 时 ， 活 塞 对 饶 履 的 冲击 能 量 取决 于 活塞 与 汽 负 套 的 配合 间 
肪 。 配 合 间 了 胸 大 ,活塞 模 摆 大 ， 冲 击 能 量 大 ， 缸 套 振 动 增强 ， 容 易 产 
生 穴 蚀 。 
A. 动能 B. 势能 C. 速度 D. 加 速度 
29. 柴油 机 汽缸 套 的 刚度 直接 影响 红 套 的 振动 。 所 以 ， 包 套 刚 度 ， 受 侧 推 
力作 用 后 产生 的 变形 ， 振 动 小 ， 可 有 效 地 防止 穴 蚀 。 
A. 大 /小 B. 小 /大 C. 大 /大 D. 小 /小 
30. 柴油 机 汽缸 套 的 刚度 直接 影响 缸 套 的 振动 。 所 以 ， 缸 套 刚度 大 ， 侧 推力 作用 使 
其 ， 振 动 ， 因 而 可 有 效 地 防止 穴 蚀 。 
A. 应 力 大 /小 。 及 应 力 小 /大 C. 变形 大 /大 D. 变形 小 /小 
31. 可 采用 的 措施 来 增加 汽 红 套 的 刚度 以 减少 穴 蚀 。 
A. 增加 缸 套 壁 厚 B. 减少 活塞 红 套 间隙 
C. 提高 材料 强度 D. 加 大 缸 套 的 长 度 
32. 采用 的 措施 来 增加 汽 红 套 的 刚度 以 减少 穴 蚀 。 
A. 增加 和 缸 套 纵向 支承 点 B. 减 小 活塞 饶 套间 了 
C. 减少 负 套 纵向 支承 跨 距 D. 减 小 红 套 的 长 度 


33. 汽缸 套 冷 却 水 温 在 范围 时 ,汽缸 套 穴 蚀 最 严重 。 
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38. 


39. 
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42. 
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A. 40~50°C B. 50~60°C C.70~80C D. 80~90°C 





. 汽缸 冷却 水 温 不 宜 过 高 或 过 低 ， 一 般 将 水 温 维持 在 为 好 。 
A.40~50TC B. 50 一 60TC C.70~80C D. 80~90°C 

. 为 减少 冷却 水 流动 过 程 产生 气泡 ， 柴 油 机 设计 时 要 求 冷却 水 的 流速 。 
A. <2 m/s B. >2 m/s C.<5 m/s D.>5 m/s 

. 冷却 水 的 对 汽缸 套 穴 蚀 影 响 最 严重 。 
A. 温度 B. 压力 C. 流速 D. 流量 


. 关于 中 高 速 柴油 机 和 缸 套 外 圆 表面 的 腐蚀 ， 下 列 说 法 正确 的 是 。 


A. 是 穴 蚀 作用 的 结果 B. 是 电化 学 作用 的 结果 

C. 是 穴 蚀 和 电化 学 共同 作用 的 结果 D. 以 上 说 法 均 不 对 

中 高 速 柴油 机 缸 套 外 圆 表面 的 穴 蚀 ， 除 缸 套 高 频 振 动 外 ， 还 有 。 
A. 活塞 与 汽缸 体 间 的 配合 问 队 B. 缸 套 刚度 

C. 冷却 水 腔 结构 D. 冷却 水 温 与 压力 

中 高 速 柴油 机 缸 套 外 圆 表面 的 穴 蚀 部 位 是 __。 

I. 左右 侧 ; 了 .水流 截面 变化 处 ， 于. 密封 图 附近 负 壁 ;和 V. 冷却 水 进口 处 








A.IT+[H+N B. 工 十 下 十 W 

C.I+N D. I+ 了 [+ 了 十 VY 

船上 发 生 穴 蚀 破 坏 的 零件 有 。 

I. 汽 红 盖 ， [[. 汽 红 套 ; 区. 螺旋 桨 ;人 W. 离心 和 叶轮; V. 尾 轴 
A. 工 十 开 十 亚 B. 工 十 江 十 V 

C. 开 十 焉 十 KW D.I 十 I 十 下 十 V 

汽缸 套 外 圆 表面 可 有 效 地 减少 或 防止 穴 蚀 。 

A. 镀 铁 B. 涂 漆 C. 涂 环 氧 树 脂 D. 喷 钼 
在 汽缸 冷却 水 中 投入 可 防止 穴 蚀 。 

A. 缓 蚀 剂 B. 极 压 添加 剂 

C. 亚 硝酸 盐 D. 重 铬 酸 盐 

在 冷却 水 中 加 入 乳化 油 ， 可 以 . 

A. 防止 化 学 腐蚀 B. 减少 气泡 

C. 形成 保护 膜 D. 防止 高 温 腐蚀 

防止 汽缸 套 穴 蚀 的 主要 途径 是 。 

A. 减 振 B. 提高 抗 蚀 能 力 

C. 降低 冷却 水 温度 D. 采用 干 式 汽缸 套 

防止 汽 饶 套 穴 蚀 的 有 效 措施 是 。 

A. 覆盖 保护 腊 B. 安装 锌 块 

C. 加 入 缓 蚀 剂 D. 依 具体 机 型 、 结 构 等 而 定 


柴油机 汽缸 套 振动 主要 取决 于 汽缸 套 及 冷却 水 腔 的 结构 等 。 
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I 与 活塞 的 间 阶 大 小 ; 了. 与 汽缸 体 之 间 的 间隙 大 小 ; 三 . 刚度 ，N. 强度 ， 


VV. 冷却 水 压力 
A. 工 十 开 十 亚 BI+I+V 
C. 了 十 下 十 D. 工 十 工 十 焉 十 V 


柴油 机 汽缸 套 的 刚度 直接 影响 汽缸 套 的 振动 ， 而 缸 套 刚 度 除 与 其 材料 有 关外 ， 
还 直接 与 缸 套 的 有 关 。 

I. 壁 厚 ; 了 [. 纵向 长 度 ; 亚 . 纵向 支承 跨 距 ; N. 受 力 状况 ;，V. 配合 间隙 
A. 工 十 工 十 亚 B. 工 十 区 十 V C. IE 十 看 十 V D. 工 十 亚 
防止 或 减 小 汽缸 套 穴 蚀 的 措施 主要 有 。 

I. 饶 套 外 表面 禾 盖 保护 层 或 强化 层 ; {[. 降低 冷却 水 温 ; 区 在 冷却 水 腔 安 装 
锌 块 ; KW. 冷却 水 中 加 入 缓 蚀 剂 ，V. 降低 冷却 水 压力 

A. 工 十 I 十 亚 应 工 二 下 中 妆 

C. I+H+N D. 工 +I 十 葡 十 V 

一 般 闭 式 循 环 淡水 冷却 和 开 式 循环 海水 冷却 的 柴油 机 缸 套 外 表面 穴 蚀 
为 。 

I. 前 者 以 电化 学 腐蚀 为 主 ; 也 . 后 者 以 电化 学 腐蚀 为 主 ， 辕 . 前 者 以 穴 蚀 为 
主 ; W, 后 者 以 穴 蚀 为 主 

A. I 二 + 五 B. 了 十 瑟 CITN D. 焉 十 W 








. 冷却 水 温度 过 低 导 致 淡水 出 口 温度 过 低 ， 可 能 会 使 柴油 机 。 


I. 热 损失 减 小 ;[[. 热 应力 减 小 ; 夺 . 低温 腐蚀 

A.I+I[ B. 了 十 亚 C. 加 D. 工 十 工 十 亚 
高 压 油管 内 燃油 流动 时 产生 的 压力 变化 ,造成 气泡 的 产生 和 溃 灭 ， 从 而 引 
起 。 











A. 流动 穴 蚀 B. 波动 穴 蚀 C. 点 蚀 D. 化 学 腐蚀 
流动 穴 蚀 主要 发 生 在 因 截 面 变化 产生 强烈 节 流 而 引起 压力 的 零件 上 。 
A. 降低 B. 升 高 C. 不 变 D. 变化 
. 燃油 中 产生 波动 穴 蚀 的 零件 是 
I. 出 油 阅 ; I. 高 压 油 管 ; 后 . 柱 塞 ，W. 套 简 ; V. 针 间 
A. I 十 了 [十 下 B.I+I1+V 
c.1 D. 工 二 IE 十 下 十 V 
燃油 中 产生 流动 穴 蚀 的 零件 是 。 
I. 出 油 阅 ， 本 . 高 压 油管 ， 于. 柱 塞 ;，N. 套 简 ; V. 针 间 
A. I 十 [十 下 B. T+IH+V 
C. I+[ 有 +N D.1+H+N+V 


柴油 机 燃油 系统 中 发 生 在 高 压 油管 上 的 是 。 
A. 流动 穴 蚀 B. 波动 穴 蚀 C. 化 学 腐蚀 D. 穴 蚀 


58. 


59. 


60. 


61. 














. 防止 轴瓦 穴 蚀 的 措施 可 采用 。 
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. 波动 穴 蚀 是 发 生 在 柴油 机 燃油 系统 的 的 穴 蚀 。 | 
A. 高 压 油管 内 B. 高 压 油泵 内 | 
C. 出 油 疼 上 D. 柱 塞 螺旋 模 附近 : 

. 燃油 系统 的 柱 塞 螺旋 槽 附近 和 针 间 截 面 变化 处 发 生 人 | 
A. 波动 穴 蚀 B. 流动 穴 蚀 C. 电 偶 腐蚀 D. 应 力 腐蚀 | 
产生 波动 穴 蚀 的 原因 主要 是 ， 甚 至 出 现 负 压 而 产生 气泡 ， 高 压 时 气泡 | 
溃 灭 所 致 。 : 
A. 燃油 流动 时 产生 强烈 节 流 B. 柴油 机 振动 : 
C. 燃油 流动 时 产生 压力 变化 D. 操作 不 当 ! 
流动 穴 蚀 主 要 发 生 在 5 : 
A. 出 油 闪 B. 出 油 阅 座 : 
C. 高 压 油管 D. 油 泰 柱 塞 螺旋 权 附 近 | 
流动 穴 他 主要 发 生 在 ! 
A. 高 压 油 管 B. 针 间 截面 变化 处 “C. 油泵 套 简 D. 出 油 阅 | 
产生 流动 穴 蚀 的 原因 主要 是 ， 压 力 下 降 而 产生 气泡 ， 当 压力 升 高 时 气 | 
泡 澳 灭 所 致 。 | 
A. 燃油 流动 时 产生 强烈 节 流 B. 操作 不 当 | 
C. 柴油 机 振动 D. 燃油 流动 时 产生 压力 变化 | 

. 柴油 机 低 负荷 运转 时 较为 严重 。 : 
A. 汽缸 套 穴 蚀 。 。”B. 流动 穴 蚀 C. 波动 穴 蚀 D. 螺旋 桨 穴 蚀 S 

. 柴油 机 运转 时 ， 波 动 穴 亿 较为 严重 。 

A. 低 负荷 B. 中 等 负荷 C. 高 负荷 D, 满 负 荷 

. 柴油 机 高 负荷 运转 时 较为 严重 。 

A. 汽 负 套 穴 他 B. 流动 穴 蚀 
C. 波动 穴 蚀 D. 高 压 油 管 上 的 穴 蚀 

.柴油 机 运转 时 流动 穴 蚀 较 为 严重 。 

A. 低 负荷 B. 中 等 负荷 C. 高 负荷 D. 空 负荷 

. 柴油 机 的 燃油 系统 存在 穴 蚀 破坏 。 

A. 一 种 B. 两 种 C 三 种 D. 四 种 

. 高 速 大 功率 柴油 机 的 轴瓦 上 频繁 发 生 穴 蚀 破坏。 

A. 巴 氏 合金 B. 铜 铅 合金 C. 高 锡 铝 合金 D. 锡 青铜 

. 铜 铝 轴 承 表 面容 易 发 生 $ 
A. 电化 学 腐蚀 。 B. 穴 蚀 C. 化 学 腐蚀 D. 电 偶 腐蚀 

. 高 速 大 功率 柴油 机 铜 铅 合 金 主轴 瓦 和 曲柄 销 轴瓦 上 处 产生 穴 蚀 。 

A. 油 孔 和 油槽 B. 垃圾 槽 C. 瓦 口 D. 端面 
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C. 改进 桨 叶 叶 形 D. 增加 桨 叶 数 目 


A. 选用 耐 蚀 材 料 ” B. 提高 转速 C. 加 强 冷却 D. 加 强 润滑 
. 防止 轴瓦 穴 蚀 除 采用 耐 蚀 材料 外 ， 还 应 注意 。 
A. 冷却 B. 油槽 和 油 孔 位 置 C. 润滑 方式 D. 配合 间隙 
. 螺旋 桨 的 穴 蚀 发 生 在 
A. 叶 背 边缘 B. 随 边 C. 叶 面 边缘 D. 导 边 
. 螺旋桨 发 生 穴 蚀 除 与 转速 有 关外 ， 还 与 有 关 。 
A. 材料 B. 桨 直径 C. 桨 叶 数目 D. 轴 系 
.螺旋 桨 桨 叶 穴 蚀 是 桨 的 一 种 破坏 形式 ， 主 要 发 生 在 桨 叶 的 ， 旺 蜂窝 状 
孔 穴 或 成 片 分 布 。 
A. 叶 面 B. 叶 背 C. 叶 面 边缘 D. 叶 背 边缘 
螺旋 桨 发 生 穴 蚀 与 有 关 。 
A. 转速 B. 材料 C. 桨 叶 数目 D. 海域 
螺旋 桨 容易 发 生 空 泡 腐蚀 的 部 位 是 。 
A. 桨 叶 梢 端 B. 桨 叶 中 部 
C. 桨 叶 根 部 D. 桨 叶 叶 背 边缘 
防止 螺旋 桨 桨 叶 穴 蚀 可 采用 在 桨 叶 上 
A. 涂 环 氧 树 脂 B. 涂 油漆 C. 镀铬 D. 喷 陶 次 
防止 螺旋 桨 桨 叶 穴 蚀 除 在 桨 叶 上 涂 环 氧 树脂 和 降低 转速 外 ， 还 可 采 
用 。 
A. 选用 耐 蚀 材料 B. 减 小 尺寸 





m= 4 船 机 零件 攀 疫 秀 破 顶 = 


10. 


>>> 4.1 疲劳 破坏 


. 零件 或 材料 在 交 变 载荷 的 长 时 间作 用 下 产生 裂纹 和 断裂 的 现象 称 为 。 





























A. 破坏 B. 疲劳 C. 疲劳 破坏 D. 疲劳 断裂 
. 大 小 和 方向 随时 间 发 生 周期 性 变化 的 应 力 称 为 。 
A. 变化 应 力 B. 交 变 应 力 C. 循环 应 力 D. 破坏 应 力 
. 据 统 计 ， 疲 劳 断裂 的 零件 约 占 断 裂 零件 总 数 的 以 上 。 
A.60% B.70% C. 80% D. 90% 
， 零件 疲劳 断裂 的 特性 之 一 是 断裂 应 力 小 于 材料 的 . 
A.m B.o, Co Dm 
. 高 周 疲劳 是 应 力 、 寿命 的 疲劳 破坏 。 
A. 低 / 高 B. 高 / 低 C. 低 / 低 D. 高 /高 
. 低 周 疲劳 是 应 力 、 寿命 的 疲劳 破坏 。 
A. 低 /高 B. 高 / 低 C. 低 / 低 D. 高 /高 
. 高 周 疲劳 是 应 力 小 于 ， 应 力 循环 周 数 大 于 的 疲劳 破坏 。 
A. ov/105~107 B. os/104 一 107 
C. os/104 一 10 D. 0./10‘~105 
, 低 周 疲劳 是 应 力 约 等 于 应 力 ， 应 力 循环 周 数 小 于 的 疲劳 破坏 。 
A. av/10° ~107 B.m/10s 一 107 
C. m/10‘~10; D. ov/10: 一 10* 
.高 周 疲劳 是 一 种 常见 的 低 应 力 、 高 寿命 的 疲劳 破坏 ， 如 的 裂纹 和 断裂 。 
A. 汽 红 盖 B. 汽 红 套 C. 曲轴 D. 船体 
低 周 疲劳 是 高 应 力 、 低 寿命 的 疲劳 破坏 ， 如 的 裂纹 和 断裂 。 
A. 压力 容器 B. 汽缸 盖 C. 汽缸 套 D. 曲轴 
. 因 交 变 的 机 械 应 力 引起 的 低 周 疲劳 破坏 的 零件 有 5 
A. 汽缸 盖 B. 汽缸 套 C. 弹簧 D. 压力 容器 
. 曲轴 的 疲劳 破坏 属于 . 
A. 高 周 疲劳 B. 低 周 疲劳 C. 高 温 疲 劳 D. 腐蚀 疲劳 
. 压力 容器 的 疲劳 破坏 属于 


A. 高 周 疲劳 B. 低 周 疲劳 C. 高 温 疫 劳 D. 腐蚀 疲劳 


29. 


. 因 交 变 的 机 械 应 力 引 起 的 高 周 疲劳 破坏 的 零件 有 

















A. 曲轴 B. 压力 容器 C. 汽缸 套 D. 活塞 环 
、 由 交 变 应 力作 用 引起 的 疲劳 破坏 ， 如 果 o<o,， 称 为 
A. 低 周 疲劳 B. 高 周 疲劳 C. 机 械 疲 劳 D. 热 疲 劳 
.由 交 变 应 力作 用 引起 的 疲劳 破坏 ， 如果 o>o,, 称 为 
A. 低 周 疲劳 B. 高 周 疲劳 C. 机 械 疲 劳 D. 热 疲劳 
. 低 应 力 高 寿命 疲劳 称 为 __ 
A. 低 周 疲劳 B. 高 周 疲劳 C. 机 械 疲劳 D. 热 疲劳 
.高 应 力 低 寿 命 疲劳 称 为 
A. 低 周 疲劳 B. 高 周 疲 劳 C. 机 械 疲劳 D. 热 疲 劳 
. 高 周 疲劳 的 循环 次 数 一 般 为 
A. 104 一 105 B. 10 ~10° C. 10~107 D. 107 一 104 
. 低 周 疲劳 的 循环 次 数 一 般 为 
A. 104 一 105 B. 105 ~10° C. 105 一 107 D. 10' ~10* 
.由 交 变 应 力 引 起 的 疲劳 破坏 ， 当 应 力 循环 次 数 较 低 时 ， 则 应 力 _ ___。 
A.o>0, B.o<o, C.o>m D.c<m 
. 由 交 变 应 力 引 起 的 疲劳 破坏 ， 当 应 力 循环 次 数 较 高 时 ， 则 应 力 
A.o>0, B.o<o, C.o>m D.c<m 
， 静 载荷 条 件 下 零件 的 应 力 o 大 于 零件 材料 的 时 零件 产生 断裂 。 
A.o, B.o, Co D.or 
, 在 交 变 应 力作 用 下 ， 零 件 所 受 的 应 力 ec 大 于 零件 材料 的 时 零件 产生 
断裂 。 
A.o, B.m Co D.or 
. 在 高 温 条 件 下 零件 的 应 力 大 于 零件 材料 的 时 发 生 断裂 。 
A.o, B.o, Co D.o7 
. 在 静 载荷 条 件 下 ， 零 件 所 受 应 力 c>>m 时 零件 将 产生 
A. 断裂 B. 塑性 变形 C. 弹性 变形 D. 蠕 变 
. 零件 长 期 在 交 变 的 机 械 应 力作 用 下 ， 将 使 零件 产生 破坏 。 
A. 机 械 疲劳 B. 热 疲劳 C. 复合 疲劳 D. 疲劳 
. 机械 疲劳 破坏 是 交 变 的 的 结果 。 
A. 机 械 应 力 长 期 作用 B. 热 应 力 长 期 作用 
C. 机 械 负荷 作用 D. 热 负 荷 作用 
按 零件 工作 环境 疲劳 破坏 的 种 类 有 
I. 热 疲劳 ， 开 . 高 周 疲劳 ， 亚 . 低 周 疲劳 : NV. 腐蚀 疲劳 ，V. 高 温 疲劳 
A. 了 十 看 B. I 十 [I 十 硬 


C. I+t+N+V D.N+V 


32. 


33. 


34. 


35. 


36. 


37. 


38. 


39. 


40. 


41. 


42. 


43. 








A. 最 大 正 应 力 /平均 正 应 力 
C. 最 小 正 应 力 /最 大 正 应 力 


4 般 机 索 信 多 痉 劳 硫 访 


. 材料 经 受 无 限 次 应 力 循环 的 作用 而 不 破坏 的 最 大 应 力 称 为 。 


A. 强度 极限 B. 蠕 变 极限 C. 疲劳 极限 D. 持久 强度 
. 表征 零件 材料 抗 疲劳 性 能 的 力学 参数 是 。 

A. 持久 极限 B. 疲劳 极限 C. 蠕 变 极限 D. 强度 极限 

常温 下 碳 钢 、 合 金 钢 和 和 铸铁 等 材料 是 将 在 应 力 循环 周 数 N 为 时 不 断 

裂 的 最 大 应 力作 为 疲劳 极限 。 

A. 105 B. 10° C.107 D. 10° 

常温 下 有 色 金 属 材料 是 将 在 应 力 循环 周 数 N 为 时 不 断裂 的 最 大 应 力 ， 

作为 疲劳 极限 。 

A. 105 B. 10° C10 D. 10° 

零件 表面 上 的 应 力 集中 用 表示 。 

A. 最 大 应 力 B. 许 用 应 力 

C. 应 力 集中 系数 D. 应 力 循环 周 数 

应 力 集中 的 大 小 可 用 表示 。 

A. gmx B. re CK Dy 

应 力 集中 大 小 可 用 表示 。 

A. 最 大 正 应 力 B. 最 大 剪 应 力 

C. 应 力 集中 系数 D. 应 力 循环 特征 值 

静 力 理论 应 力 集中 系数 有 ,一 

A. omar /oF B. own /or C. mn /mon D. gm/o 

疲劳 应 力 集中 系数 Ki 二 

A. gmx/opy B. omn /crm C. Gmin /Gmex D. -yc-in 

最 大 应 力 集中 系数 人 一 


B. 最 小 正 应 力 /平均 正 应 力 
D. 最 大 正 应 力 /最 小 正 应 力 


关于 断裂 的 判 据 ， 下 列 叙 述 不 正确 的 是 。 


A. 静 力 条 件 下 "ce 时 断裂 
B. 交 变 应 力 条 件 下 c>c-: 时 断裂 
C. 高 温 条 件 下 co 之 a7 时 断裂 


D. 有 缺陷 时 材料 的 断裂 韧性 大 于 等 于 零件 的 应 力 强度 因子 


过 载 抗 力 一 般 可 用 通过 试验 建立 的 来 表示 。 

A. 过 载 损害 界 B. 疲劳 曲线 

C. 缺口 敏感 度 D. 应 力 集中 系数 

过 载 损害 区 域 越 窄 ， 过 载 抗力 。 

A. 越 大 B. 越 小 C. 不 变 D. 不 一 定 


过 载 损害 区 域 越 大 ， 过 载 抗力 。 
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46. 


47. 
48. 
49. 


50. 


4 sl. 


52. 


53. 
54. 


55. 


56. 


57. 


A. 越 大 B. 越 小 


A. 越 低 B. 越 高 


A.0<g<1 
C. g 二 1 时 缺口 最 敏感 
零件 或 构件 断裂 后 ， 其 
A. 断口 形 貌 





B. 外 部 形 狐 


C. 不 变 


. 零件 的 缺口 敏感 度 越 大 ， 疲 劳 强度 。 


C. 不 变 D. 不 一 定 


. 关于 疲劳 缺口 敏感 度 g 的 叙述 ， 不 正确 的 是 。 


B. g 一 0 时 缺口 最 不 敏感 
D. 铸铁 的 g 值 大 于 碳 钢 


反映 了 裂纹 的 产生 、 扩 展 和 断裂 的 人 过程。 


C. 变形 情况 D. 应 力 变化 


零件 疲劳 断裂 是 突然 的 ， 没 有 任何 先兆 ， 但 其 断裂 过 程 是 经 过 较 长 时 间 ， 即 在 
交 变 应 力 的 最 大 值 近 于 或 等 于 材料 的 ， 长 时 间 反复 作用 后 ， 在 零件 表 
面 的 缺陷 《应 力 集 中 ) 处 产生 裂纹 ， 逐 渐 扩 展 而 最 后 断裂 。 








A.o, B.o, Co D.o, 

疲劳 裂纹 的 裂纹 源 位 于 等 件 表面 处 。 

A. 缺陷 较 多 B. 形状 变化 C. 结构 复杂 D. 应 力 最 大 
疲劳 源 一 般 出 现在 零件 的 。 处 。 

A. 表面 B. 近 表 面 

C. 内 部 D. 表面 或 近 表面 

疲劳 断裂 的 基本 过 程 可 以 从 断裂 零件 或 构件 的 断口 看 出 。 

A. 形状 B. 形式 C. 形 貌 D. 形成 
零件 表面 的 裂纹 源 多 是 的 缺口 ， 如 油 孔 、 过 渡 圆 角 、 台 阶 、 粗 大 刀 痕 
等 或 材料 的 组 织 缺陷 。 

A. 变形 B. 敏感 C. 应 力 D. 应 力 集中 
疲劳 裂纹 的 扩展 包括 阶段。 

在 过 小 B. 两 个 三 个 D. 四 个 
疲劳 裂纹 扩展 的 第 一 阶段 的 扩展 方向 为 > 

A. 最 大 正 应 力 方向 B. 最 大 切 应 力 方向 

C. 垂直 正 应 力 方向 D. A 与 B 的 合力 方向 


疲劳 裂纹 第 一 阶段 扩展 时 的 特点 是 
A. 深度 小 ， 方 向 与 正 应 力 成 45° 角 
C. 深度 小 ， 方 向 与 剪 应 力 成 45" 角 


疲劳 裂纹 在 第 二 阶段 的 扩展 过 程 中 是 受 


A. 前 B. 拉 


疲劳 裂纹 第 二 阶段 的 扩展 方向 为 。 


A. 与 正 应 力 成 45” 
C. 与 正 应 力 成 0 


B. 深度 大 ， 方 向 与 正 应 力 成 45" 角 
D. 深度 大 ， 方 向 与 前 应力 成 45" 角 





-~ 而 扩展 。 


C. 扭 D. 弯 


B. 与 正 应 力 成 90* 
D. 切 应 力 方向 


正 应 力 在 疲劳 裂纹 过 程 中 起 重要 作用 。 





59. 


60. 


61. 


62. 


63. 


64. 


65. 


66. 


67. 


68. 


69. 


A. 第 一 阶段 扩展 B. 第 二 阶段 的 扩展 











C. 裂纹 源 的 形成 D. 扩展 的 全 

. 零件 表面 或 近 表面 出 现 疲劳 微 裂 纹 后 就 会 在 应 力 的 作用 下 扩展 。 
A. 拉 B. 压 C. 剪 切 D. 交 变 
零件 截面 变化 和 零件 表面 或 近 表面 的 材料 缺陷 均 会 引起 应 力 集中 ， 但 必须 是 

超过 材料 的 许 用 应 力 时 才 会 形成 疲劳 源 。 

A. 应 力 B. 应 力 最 大 值 C. 应 力 最 小 值 D. 循环 应 力 
零件 的 疲劳 断口 上 的 贝 纹 细密 ， 即 贝 纹 间距 小 ， 表 明 零 件 材料 的 高 。 
A. 疲劳 强度 B. 抗 拉 强 度 C. 持久 强度 D. 抗 弯 强 度 
零件 的 疲劳 裂纹 扩展 的 第 一 阶段 是 裂纹 沿 最 大 应 力 方向 向 零件 内 部 扩 
展 , 但 扩展 的 深度 较 浅 。 
A. 正 B. 法 向 C. 切 D. 拉 
零件 上 的 疲劳 裂纹 扩展 的 第 二 阶段 是 裂纹 沿 着 与 应 力 垂直 方向 扩展 ， 
其 扩展 的 深度 和 速度 均 远 远 超过 第 一 阶段 。 
A. 正 B. 切 C. 水 平 D. 交 变 
零件 上 的 疲劳 微 裂纹 扩展 时 ， 在 交 变 的 应 力作 用 下 ， 裂 纹 时 而 扩展 ， 





时 而 停 河 ， 即 零件 裂 开 处 的 两 个 面 时 而 分 开 ， 时 而 闭合 ， 相 互 研磨 以 致 形成 光 
滑 的 贝 纹 状 。 

A. 切 B. 正 C. 弯曲 D. 压 

零件 疲劳 断口 上 最 后 断裂 区 的 面积 较 大 ， 甚 至 超过 断口 面积 之 半 时 ， 表 明 零 件 
是 因 而 断裂 。 

A. 过 载 B. 不 过 载 

C. 材料 强度 低 D. 材料 的 疲劳 强度 低 

零件 疲劳 断口 的 最 后 断裂 面积 较 小 ,小 于 断口 面积 之 半 时 ， 表 明 零 
件 。 

A. 过 载 B. 不 过 载 C. 材料 强度 低 D. 材料 强度 高 
零件 断裂 后 ， 其 断口 上 的 裂纹 扩展 区 的 贝 纹 线 问 距 小 ， 即 贝 纹 细密 ， 表 明 零 件 
材料 的 。 

A. 过 载 严重 B. 过 载 不 严重 C. 疲劳 强度 高 D. 疲劳 强度 低 
零件 断裂 后 ， 其 断口 上 的 裂纹 扩展 区 的 贝 纹 线 间 虐 大 ， 即 贝 纹 稀 政 ， 表 明 零 件 
材料 的 性 能 差 。 














A. 抗 拉 B. 抗 弯 C. 抗 前 D. 抗 疲劳 
脆性 材料 的 零件 疲劳 断裂 后 ， 其 断口 上 的 最 后 断裂 区 较 大 ， 与 发 暗 的 
裂纹 扩展 区 显著 不 同 。 

A. 面积 B. 尺寸 C. 最 粒 D. 纤维 


疲劳 裂纹 扩展 区 呈 贝 纹 状 时 ， 贝 纹 细密 ， 间 距 小 ， 说 明 零 件 。 
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79. 


80. 


81. 


82. 


83. 








A. 过 载 严重 B. 过 载 不 严重 C. 疲劳 强度 高 D. 疲劳 强度 低 
. 疲劳 裂纹 扩展 时 ， 在 交 变 的 正 应 力作 用 下 零件 断面 上 会 形成 地 

A. 裂纹 源 区 B. 贝 纹 区 C. 脆 断 区 D. 粗 晶 区 
.零件 发 生 疲劳 断裂 具有 的 特点 。 

A. 突 发 性 B. 渐进 性 C. 断 续 性 D. 波及 性 
. 韧性 材料 疲劳 断裂 的 最 后 断裂 区 呈 。 

A. 粗 晶 状 B. 细 晶 状 C. 贝 纹 状 D. 纤维 状 
,零件 疲劳 断裂 的 断口 上 贝 纹 稀 朴 ， 间 距 大 ， 说 明 零 件 

A. 过 载 严重 B. 过 载 不 严重 C. 疲劳 强度 高 D. 疲劳 强度 低 
,一般 船 机 零件 断裂 是 属于 。 

A. 韧性 断裂 B. 脆性 断裂 C. 疲劳 断裂 D. 变形 
. 在 相同 条 件 下 ， 高 应 力 状 态 零 件 最 后 断裂 区 面积 低 应 力 状 态 零件 的 最 

后 断裂 区 面积 。 

A. 大 于 B. 小 于 C. 等 于 D. 大 于 等 于 

疲劳 断口 上 的 贝 纹 自 疲劳 源 开始 后 向 四 周 扩 展 ， 并 与 。 

A. 裂纹 扩展 方向 平行 B. 裂纹 扩展 方向 垂直 

C. 正 应 力 方向 垂直 D. 正 应 力 方向 平行 


关于 金属 疲劳 破坏 的 说 法 ， 正 确 的 是 

A. 交 变 应 力作 用 频率 增加 ， 金 属 疲劳 极限 则 会 降低 
B. 同 种 材料 零件 的 尺寸 越 大 ， 其 疲劳 强度 越 大 

C. 金属 零件 在 腐蚀 介质 中 具有 “条 件 疲劳 极限 ” 

D. 零件 表面 越 粗糙 ， 疲 劳 极 限 越 高 

韧性 断裂 之 前 , 材料 。 








A. 有 明显 的 塑性 变形 B. 无 明显 的 塑性 变形 

C. 有 较 小 的 塑性 变形 D. 无 变形 

脆性 断裂 之 前 ， 材 料 。 

A. 有 明显 的 塑性 变形 B. 无 明显 的 塑性 变形 

C. 有 较 小 的 塑性 变形 D. 无 变形 

船 机 零件 在 交 变 应 力 长 期 作用 下 产生 。 

A. 韧性 断裂 B. 脆性 断裂 C. 疲劳 断裂 D. 疲劳 破坏 
在 零件 疲劳 断裂 过 程 中 ， 首 先 出 现 。 

A. 疲劳 源 B. 裂纹 C. 变形 D. 脆 断 
引起 零件 疲劳 破坏 的 首要 因素 是 。 

A. 缺陷 B. 截面 变化 C. 应 力 D. 应 力 集中 
零件 表面 上 的 缺口 引起 应 力 集中 使 零件 材料 的 降低 。 





A. 抗 拉 强 度 B. 韧性 C. 疫 劳 强 度 D. 届 服 强度 





88. 


89. 


90. 


91. 


92. 


93. 


94. 


95. 








尺寸 效应 是 材料 的 疲劳 强度 随 零件 尺寸 增 大 而 降低 ， 这 主要 是 因为 


A. 尺寸 增 大 ， 零 件 表面 积 增 大 ， 表 面 缺 陷 增 多 
B. 尺寸 增 大 ,零件 疲劳 强度 下 降 

C. 尺寸 增 大 ， 零 件 的 应 力 集中 值 增 大 

D. 尺寸 增 大 ,零件 表面 积 增 大 ， 表 面 应 力 增 大 








对 零件 表面 进行 等 处 理 可 有 效 地 提高 表面 疲劳 强度 。 

A. 表面 溢 火 B. 镀铬 

C. 喷 丸 、 滚 压 D. 渗 碳 、 渗 所 

船 机 零件 表面 形变 强化 ， 使 其 表面 层 处 于 状态 ， 可 有 效 地 提高 零件 材 仿 
料 的 疲劳 强度 。 

A. 应 力 B. 压 应 力 C. 拉 应 力 D. 前 应 力 
零件 的 表面 状态 是 指 零件 表面 的 等 。 

I. 粗粮 度 ; 和 加工 质量 ， 压 . 形 摇 ，IV. 应 力 状 态 ; V. 成 分 和 性 能 的 变化 
A.I+I+N B. T+N+V 

C. I+M+N D. [+ 了 H+V 

零件 的 疲劳 破坏 包括 。 


A. 疲劳 裂纹 和 疲劳 断裂 

B. 疲劳 裂纹 、 疲 劳 断裂 和 变形 

C. 疲劳 裂纹 、 疲 劳 断裂 、 变 形 和 韧性 断裂 

D. 疲劳 裂纹 、 疲 劳 断裂 、 韧 性 断裂 和 脆性 断裂 


由 于 设计 不 合理 或 安装 不 当 使 零件 受到 附加 应 力 的 作用 ， 容 易 使 零件 产 


此 。 

A. 变形 B. 裂纹 C. 裂纹 或 断裂 
零件 发 生 疲 劳 断 裂 时 的 特征 错误 的 是 。 

A. 零件 在 交 变 载荷 作用 下 经 过 较 长 时 间 的 使 用 





. 零件 表面 粗糙 度 越 低 ， 表 面 越 粗糙 ， 则 零件 材料 的 疲劳 强度 5 


A. 越 高 B. 越 低 C. 不 受 影响 D. 不 变 
. 零件 的 疲劳 强度 还 会 随 零 件 的 而 降低 。 
A. 表面 粗糙 度 高 B. 尺寸 减 小 
C. 尺寸 增加 D. 表面 残余 压 应 力 增 大 
.机 器 运转 中 的 工作 条 件 对 零件 的 有 很 大 影响 。 
A. 强度 B. 韧性 C. 疲劳 强度 D. 寿命 
. 机 器 过 载 时 将 导致 零件 材料 的 疲劳 强度 。 
A. 升 高 B. 降低 C. 不 变 D. 变化 
机 器 运转 中 ， 工 作 温度 使 零件 材料 的 疲劳 强度 。 
A. 升 高 /降低 B. 升 高 / 升 高 C. 降低 /降低 D. 降低 / 升 高 


D. 断裂 





轮机 众 护 与 仿 理 习题 入 


B. 断裂 应 力 小 于 材料 的 抗 拉 强 度 ， 大 于 届 服 强度 
C. 断裂 均 表 现 为 脆性 断裂 ， 具 有 实 发 性 ,无 先兆 











D. 断口 形状 特殊 
96. 使 用 温度 降低 则 疲劳 极限 。 
A. 降低 不 大 B. 大 大 降低 C. 大 大 增加 D. 增加 不 大 
97. 柴油 机 运转 时 ， 等 对 零件 的 疲劳 强度 有 很 大 的 影响 。 
I . 转速 .载荷 耻 . 工作 温度 ; N. 环境 介质 ; V. 润滑 状况 
A. 工 十 了 [十 四 B. [+H 二 NW 
C. 工 +E 十 区 十 V D. 十 区 十 V 
98. 强化 零件 表面 是 为 了 在 零件 表面 形成 状态 ， 以 提高 零件 表面 的 疲劳 
强度 。 
A. 压 应 力 B. 拉 应 力 C. 交 变 应 力 D. 切 应 力 
99, 零件 疲劳 断裂 后 ， 其 断口 分 为 区 。 
I 工 . 疲劳 源 ; 工 . 贝 纹 ， 的 . 裂纹 扩展 ; 人. 断裂 ; V. 材料 
丰年 丰 直入 B. 工 十 下 十 了 
C. 工 +I 十 下 十 KW D.I+[H+N+V 
100. 零件 表面 变形 强化 处 理 使 表面 塑性 变形 抗力 增加 ， 在 表面 层 内 形成 残余 压 应 
力 ， 有 效 地 提高 零件 材料 的 疲劳 强度 。 常 采用 等 工艺 来 提高 零件 的 
疲劳 强度 。 
I. 磨 前 ; 了 . 深 压 ; 肝 . 喷 丸 ; N. 热处理 ;，V. 锻造 
A. I 十 了 十 轩 B. 十 三 十 
C. I+H+[+N D. [二 + 荆 


101. 提高 材料 热 疲劳 抗力 的 途径 主要 有 。 
I. 尽量 减少 或 消除 零件 上 的 应 力 集中 ; 工 . 尽量 提高 表面 粗糙 度 等 级 ; 
三 . 提高 材料 的 高 温 强度 和 塑性 N . 降低 零件 热 负 荷 ，V ,选用 疲劳 强度 高 
的 材料 ， 如 ,降低 材料 的 热膨胀 系数 





A. 工 十 下 十 KW 十 V B.I+N+V 
C. I+N+V+W D. I 工 十 下 十 WI 
102. 根据 零件 疲劳 破坏 的 断口 形 貌 可 以 定性 分 析 零 件 的 等 。 
I . 工作 性 质 ， 也 . 工作 条 件 ; 肝 . 承载 情况 ;了 . 材料 性 能 ，V. 表面 质量 
A. 工 十 亚 B. 下 十 亚 十 了 
C. H+N D.I+V 
103. 热 疲 劳 裂 纹 与 零件 的 有 关 。 





I. 承载 ;I . 循环 温差 ; 夺 . 表面 缺口 状态 ; W . 表面 质量 ; V . 材料 ; 
可 . 热 应 力 
A. 工 十 工 十 下 十 KW 十 区 B. 开 十 焉 十 V 
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C. 工 十 I 工 十 焉 十 KW D. [+N+V+W 

对 于 零件 上 截面 变化 处 ， 如 孔 、 键 权 、 过 渡 圆 角 、 螺 纹 等 处 要 注意 截面 变化 
不 可 突然 ， 孔 的 边缘 、 过 渡 圆 角 处 应 圆滑 ， 表 面 要 光洁 。 进 行 上 述 处 理 的 原 
因 是 为 了 


A. 合理 过 渡 

B. 美观 大 方 

C. 消除 或 降低 零件 上 的 应 力 集中 和 附加 应 力 

D. 加 工 制造 方便 

零件 疲劳 断口 上 的 三 个 区 域 的 状况 与 零件 工作 时 的 有 关 。 
I. 载荷 ， 卫 .应力 状态 ， 夺 . 变形 情况 ;本 . 材料 ; V. 制造 
A.I+H+N B. 1+H+N 

C. 工 +IE 十 区 十 了 D.I+H+N+V 
零件 疲劳 断裂 后 ， 其 断口 分 为 区 。 

I . 疲劳 源 ;， 卫 . 贝 纹 ; 区 . 裂纹 扩展 ; N. 断裂 ，V. 材料 
A.I+[I+N B. T+H+N 

C. I+I+E+N D.I+I1+N+V 


零件 材料 的 疲劳 强度 的 大 小 受到 外 部 因素 的 影响 ， 主 要 是 指 零 件 的 
和 其 使 用 条 件 。 
I. 形状 ; 有. 尺寸 ; 亚 . 表面 粗粮 度 ; .表面 应 力 状态 ，V. 加工 精度 





A.IT+[H+N B. 工 十 到 十 W 
C. 工 十 下 十 V D. 工 +I 十 亚 
零件 材料 的 疲劳 强度 的 大 小 受到 内 部 因素 的 影响 ， 主 要 指 零件 的 等 。 


工 . 材料 成 分 ; 了. 毛坯 缺陷 ; 于. 表面 应 力 状态 了 . 应 力 集 中 ; V. 表面 
加 工 

A. I 十 了 十 卫 B. I+H+N 

C. I+[H+ 了 E+N D. 工 +E 十 N 

防止 或 减少 船 机 零件 的 疲劳 破坏 ， 最 根本 的 就 是 要 消除 或 降低 零件 上 
的 。 

I. 应 力 集中 ; 了 [. 变形 ， 严 . 附加 应 力 ; KW. 应 力 ; V. 过 载 





A. I 十 I 十 下 B. [十 轩 十 V 

C. I+H+N D.I+H 

零件 的 表面 状态 是 指 零件 表面 的 等 。 

I. 粗糙 度 ; 开 . 加 工 质量 ;， 正 . 形 貌 ; 人 W. 应 力 状 态 ; V. 成 分 和 性 能 的 变化 
A. 工 + 十 KW B.I+N+V 

C. I+ 二 NV D. {二 + 了 十 V 


零件 材料 的 疲劳 强度 与 材料 的 等 有 关 。 
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I. 成 分 ; 【I[. 组 织 ; 亚 . 应 力 状态 ; W. 尺寸 ; V. 性 能 


A. I 十 了 [十 卫 B. 了 [十 了 十 
C. I+[H+ 有 +N D. [I 十 了 
. 零件 材料 的 疲劳 强度 与 零件 的 等 有 关 。 

I. 成 分 ; .形状 ; 王 . 应 力 状 态 ; W. 尺寸 ; V . 表面 粗糙 度 
A. 工 十 也 十 严 B. 开 十 亚 十 I 

C. 下 十 下 十 V D. 工 十 焉 十 W 十 V 
影响 零件 疲劳 强度 的 因素 是 。 


工 , 应 力 集中 ;了 [. 表面 状态 和 尺寸 ; 焉 . 表面 粗糙 度 ; 了 . 环境 温度 ; V. 使 
用 条 件 

A. 工 十 也 十 亚 B. 开 十 亚 十 TY 

CIT+E+N D. H+H+V 

零件 工作 条 件 对 其 疲劳 强度 的 影响 因素 主要 是 。 

I . 工作 压力 ， 了 .工作 温度 ;看 . 环境 介质 ， 了. 冷却 条 件 ; V. 润滑 情况 ; 
WI. 载荷 状况 














A. I 十 卫士 十 B. 了 十 亚 十 人 十 开 
Cc. [+ 了 f+ D. [十 于 
零件 材料 由 于 温差 引起 的 应 力 称 为 。 
A. 温差 应 力 B. 热 应 力 
C. 定常 热 应 力 D. 不 定常 热 应 力 
, 不随 时间 变化 的 热 应力 称 为 热 应 力 。 
A. 定常 B. 不 定常 C. 高 频 D. 低频 
. 定常 热 应 力 是 指 不 随 变化 的 热 应 力 。 
A. 温度 B. 工 况 C. 时 间 D. 负荷 
. 稳定 运转 的 柴油 机 燃烧 室 零 件 的 温度 可 视 为 不 变 的 ， 所 产生 的 热 应 力 为 
热 应 力 。 
A. 不 定常 B. 定常 C. 高 频 D. 低频 
.随时 间 变 化 的 热 应 力 称 为 热 应 力 。 
A. 定常 B. 不 定常 C. 高 频 D. 低频 
. 不 定常 热 应 力 是 指 随 变化 的 热 应 力 。 
A. 温度 B. 工 况 C. 时 间 D. 负荷 
柴油 机 运转 时 ， 高 温 燃 气 引 起 零件 触 火 面 的 热 应 力 为 热 应 力 。 
A. 定常 B. 不 定常 C. 高 频 D. 低频 
柴油 机 启动 、 停 车 和 变 工 况 运转 时 ， 燃 烧 室 零 件 产生 的 热 应 力 为 热 





应 力 。 
A. 不 定常 B. 定常 C. 高 频 D. 蠕 变 
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提高 材料 的 热 疲劳 抗力 除 尽量 减少 零件 上 的 应 力 集中 ， 选 用 耐 高 温 强 度 高 的 


材料 外 ， 还 应 采用 措施。 


A. 降低 零件 温度 B. 选用 塑性 好 的 材料 


.柴油 机 启动 、 停 车 和 变 工 况 运 转 时 的 热 应 力 是 热 应 力 。 
A. 定常 B. 高 频 C. 低频 D. 蠕 变 
. 零件 在 循环 热 应 力 的 反复 作用 下 产生 破坏 。 
A. 热 疲劳 B. 高 温 疲劳 C. 中 温 疲劳 D. 复合 疲劳 
. 热 疲劳 裂纹 是 在 受热 面 最 大 的 区 域 发 生 。 
A. 热 应 力 B. 热 应 变 C. 缺陷 最 多 和 D. 截面 变化 
. 零件 热 疲劳 破坏 的 特征 是 在 受热 面 上 产生 裂纹。 
A. 细小 B. 粗大 C. 很 多 细小 D. 龟 列 
. 零件 受热 表面 产生 热 疲 劳 时 ， 一 般 有 个 疲劳 裂纹 源 。 
A, 一 公所 C. 几 D. 多 
. 热 疫 劳 与 零件 的 有 关 。 
A. 温度 B. 循环 温差 C. 温差 D. 时 间 
. 热 疲 劳 除 与 零件 的 循环 温差 有 关外 ， 还 与 零件 的 和 有 关 。 
A. 表面 质量 / 热 应 力 B. 表面 缺口 /材料 
C. 表面 缺口 / 热 应 力 D. 表面 质量 /材料 
金属 材料 的 热 疫 劳 抗 力 与 材料 的 有 关 。 
A. 热力 学 性 能 。 “B. 机 械 性 能 C. 高 温 性 能 D. 里 变性 能 
金属 材料 的 热 疲 劳 抗 力 除 与 材料 的 导热 性 、 比 热 等 热力 学 性 能 有 关外 ， 还 与 
材料 的 ”和 等 机 械 性 能 有 关 。 
A.o/E B.n/E C.6/o, D. sym 
.导热 性 差 的 脆性 材料 如 容易 发 生 热 疲劳 破坏 。 
A. 中 碳 钢 B. 铸铁 C. 球墨 铸铁 D. 高 碳 钢 
. 零件 长 期 在 交 变 的 热 应 力作 用 下 ， 将 使 零件 产生 破坏 。 
A. 机 械 疲劳 B. 热 疲劳 C. 复合 疲劳 D. 高 温 疲劳 
. 热 疲 劳 裂纹 是 交 变 的 的 结果 。 
A. 机 械 应 力 长 期 作用 B. 热 应 力 长 期 作用 
C. 机 械 负荷 作用 D. 热 负荷 作用 
提高 材料 热 疲劳 抗力 的 途径 是 
A. 尽量 减少 零件 上 的 应 力 集中 B. 降低 零件 的 温度 
C. 减 小 温差 D. 提高 材料 的 强度 
提高 材料 的 热 疫 劳 抗 力 除 尽量 减少 零件 上 的 应 力 集中 外 ， 还 应 。 
A. 降低 零件 温度 B. 减 小 温差 
C. 减 小 零件 壁 厚 D. 选用 耐 高 温 强度 高 的 材料 
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C. 减 小 温差 D. 减 小 零件 壁 厚 





























. 提高 材料 的 热 疲劳 抗力 应 选用 材料 。 
A. 热膨胀 系数 小 的 B. 弹性 好 的 
C. 导热 性 小 的 D. 韧性 小 的 
. 灰 口 铸铁 的 零件 容易 产生 疲劳 破坏 。 
A. 机 械 B. 热 C. 高 温 D. 中 温 
. 由 于 设计 不 合理 或 安装 不 当 使 零件 受到 附加 应 力 的 作用 ， 容 易 使 零件 产 
生 。 
A. 变形 B. 裂纹 C. 裂纹 或 断裂 D. 断裂 
, 频繁 地 启动 、 停 车 产生 的 “可 导致 燃烧 室 零件 疲劳 破坏 。 
A. 交 变 机 械 应 力 B. 交 变 热 应 力 
C. 热 应 力 D. 温差 应 力 
.柴油 机 启动 、 停 车 过 程 中 燃烧 室 零件 受到 的 作用 。 
A. 交 变 机 械 应 力 B. 交 变 热 应 力 
C. 热 应 力 D. 温差 应 力 
. 船舶 机 动 航行 时 ， 燃 烧 室 零件 承受 作用 而 产生 疲劳 破坏 。 
A. 低频 热 应 力 B. 高 频 热 应 力 
C. 接触 应 力 D. 机 械 应 力 
, 冷却 不 良 引起 将 导致 燃烧 室 零件 产生 疲劳 破坏 。 
A. 高 温 B. 排 烟 温度 过 高 
C. 积 炭 D. 功率 下 降 
零件 在 高 于 材料 的 0. 5 T。( 用 绝对 温度 表示 的 熔点 ) 或 高 于 再 结晶 温度 时 受 
到 的 交 变 应 力 的 作用 所 产生 的 疲劳 破坏 称 为 疲劳 。 
A. 高 温 B. 中 温 C. 低温 D. 热 
柴油 机 的 燃烧 室 堆 部 件 或 燃气 轮机 的 叶轮 和 叶片 容易 产生 疲劳 。 
A. 高 温 B. 中 温 C. 低温 D. 热 
高 温 下 材料 的 疲劳 强度 用 规定 的 循环 周 次 下 的 疲劳 强度 表示 ， 一 般 取 
次 。 
A.5X10 B.5Xx10* C.5X107 D.5X10? 
高 温 疲 劳 总 伴随 发 生 。 
A. 变形 B. 热 应 力 C. 蠕 变 D. 裂纹 
不 同 材料 显著 发 生 的 温度 不 同 ， 一 般 当 材料 温度 超过 0. 3 T。 时 才 明 
显 发 生 。 
A. 变形 B. 热 应 力 C. 裂纹 D. 蠕 变 
. 当 材 料 温度 超过 0. 3 Tu 时 蠕 变 明显 发 生 ， 使 材料 的 急剧 降低 。 





A. 强度 B. 热 强度 C. 疲劳 强度 D. 断裂 强度 
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>” 4.2 汽缸 盖 疲 劳 破坏 


1. 柴油 机 停车 后 立即 中 断 冷却 水 ， 会 使 汽缸 盖 。 


























A. 保温 B. 过 热 C. 腐蚀 D. 产生 裂纹 
2. 柴油 机 汽缸 盖 冷 却 面容 易 产生 “破坏 。 

A. 腐蚀 B. 疲劳 C. 腐蚀 疲劳 D. 应 力 腐蚀 
3. 汽 红 盖 容易 产生 腐蚀 疲劳 破坏 。 

A. 冷却 面 B. 底面 C. 外 表面 D. 底面 边缘 
4. 汽缸 盖 冷却 腔 结 垢 严重 时 将 引起 

A. 局 部 过 热 B. 电化 学 腐蚀 

C. 机 械 疲劳 裂纹 D. 增 大 热 应 力 
5. 柴油 机 启动 、 停 车 过 程 中 燃烧 室 零 件 受到 的 作用 。 

A. 交 变 机 械 应 力 B. 交 变 热 应 力 

C. 热 应 力 D. 温差 应 力 
6. 汽缸 盖 产 生 热 疲劳 裂纹 的 部 位 主要 集中 在 。 

A. 底面 B. 冷却 面 C. 冷却 面筋 的 根部 D. 外 表面 
7. 汽缸 盖 触 火 面 温 度 超过 0. 3T。 时 ， 将 产生 明显 的 。 

A. 高 温 疲劳 B. 热 疲劳 C. 里 变 D. 中 温 疲 劳 
8. 柴油 机 启动 、 停 车 和 变 工 况 运 转 时 ， 燃 烧 室 零件 产生 的 热 应 力 为 热 © 

应 力 。 

A. 定常 B. 高 频 C. 低频 D. 里 变 
9. 只 有 当 汽 缸 盖 底 面 产生 的 裂纹 是 时 ， 才 可 断定 为 热 疲劳 裂纹 。 

A. 龟 裂 裂 纹 B. 放射 状 裂纹 C. 网 状 裂纹 D. 螺旋 状 裂纹 
10. 柴油 机 运转 时 ， 和 铸铁 汽缸 盖 底 面 温 度 超过 时 将 发 生 显著 蠕 变 ， 使 底面 

压 应 力 大 大 降低 。 

A. Ts B.0.5T, C.0.3T, D. 500°C 
11. 热 疲劳 除 与 零件 的 循环 温差 有 关外 ， 还 与 零件 的 和 有 关 。 

A. 表面 质量 / 热 应 力 B. 表面 缺口 /材料 

C. 表面 缺口 / 热 应 力 D. 表面 质量 /材料 
12. 热 负荷 是 受热 零件 承受 的 剧烈 程度 。 

A. 温度 B. 热流 量 C. 应 力 D. 负荷 
13. 燃烧 室 零 件 中 ， 周 期 变化 的 燃气 高 温 作用 引起 的 热 应力 是 。 

A. 热 压 应 力 B. 定常 热 应 力 

C. 低频 热 应 力 D. 高 频 热 应 力 


14. 汽缸 盖 冷 却 面 上 的 裂纹 是 汽 抽 内 引起 的 周期 性 脉动 应 力作 用 的 结果 。 
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A. 高 温 B. 活塞 的 运动 

C. 最 大 爆发 压力 D. 冷却 水 温 变 化 

当 发 现 汽缸 盖 的 底面 出 现 龟 裂 裂纹 时 ， 可 断定 为 

A. 高 温 疲劳 裂纹 B. 热 疫 劳 裂纹 

C. 蠕 变 裂纹 D. 三 者 共同 作用 产生 的 裂纹 
汽缸 盖 冷 却 腔 裂 纹 的 扩展 方向 是 。 

A. 从 冷却 腔 向 触 火 面 B. 从 触 火 面向 冷却 腔 

C. 无 方向 性 D. 都 不 对 

汽缸 盖 触 火 面 的 裂纹 呈 龟 裂 状 ， 应 属于 疲劳 破坏 。 

A. 热 B. 高 温 C. 中 温 D. 机 械 

汽 红 盖 触 火 面 在 低频 热 应 力 的 作用 下 ， 会 引起 较 大 的 低频 热 应 力 。 
A. 温度 升 高 B. 负荷 突变 C. 转速 增加 D.A+B+C 
汽缸 盖 触 火 面 温度 超过 0. 5T。 时 ， 将 产生 裂纹 〈T。 为 绝对 温度 表示 
的 熔点 ) 。 

A, 热 疫 劳 B. 蠕 变 C. 中 温 疲劳 D, 高 温 疲 劳 
汽缸 盖 冷 却 面 的 裂纹 通常 发 生 在 加 

A. 中 央 B. 边缘 C. 水 道 壁 面 D. 筋 的 根部 
汽缸 盖 触 火 面 在 低频 热 应 力 的 作用 下 ， 当 温度 升 高 时 ， 产 生 。 

A. 拉 应 力 B. 压 应 力 C. 切 向 应 力 D. 径 向 应 力 
汽 红 盖 触 火 面 在 低频 热 应 力 的 作用 下 ， 当 温度 降低 时 ， 产 生 

A. 拉 应 力 B. 压 应 力 C. 切 向 应 力 D. 径 向 应 力 
汽缸 盖 冷 却 面 产生 的 裂纹 可 能 是 的 疲劳 破坏 。 

I. 热 疲劳 ， 工 . 高 温 疫 劳 ， 夺 . 机 械 疲 劳 ，W. 蠕 变 ; V. 腐蚀 疲劳 
A.I+I[ B. [+V C. 工 十 开 十 V D. +N+V 


关于 燃烧 室 部 件 的 热 疲劳 ， 错 误 的 说 法 是 。 

A. 热 疲劳 裂纹 一 般 在 触 火 面 

B. 热 疲劳 裂纹 主要 取决 于 柴油 机 的 累计 和 转速 

C. 长 时 间 超 负荷 工作 容易 产生 热 疲劳 

D. 突 加 突 减负 荷 过 于 频繁 容易 产生 热 疲劳 

柴油 机 冷 车 启动 或 启动 后 加 速 过 快 ， 致 使 汽 红 盖 ， 热 应 力 增加 而 产生 

疲劳 裂纹 。 

A. 温度 升 高 B. 温差 过 大 C. 过 热 D. 温度 太 高 
是 柴油 机 在 使 用 管理 方面 引起 疲劳 破坏 的 不 当 措施 。 

A. 充分 暖 缸 B. 避免 频繁 启动 、 停 车 

C. 启动 后 逐渐 增加 负荷 D. 停机 后 立即 停 冷 却 水 

控制 柴油 机 燃烧 室 零 件 所 受 的 低频 热 应 力 的 主要 途径 是 。 
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A. 减速 B. 降低 负荷 

C. 控制 启动 、 停 车 次 数 D. 降低 平均 指示 压力 
28. 导热 性 差 的 脆性 材料 如 容易 发 生 热 疲劳 破坏 。 

A. 中 碳 钢 B. 铸铁 C. 球墨 铸铁 D. 高 碳 钢 
29. 汽缸 盖 冷 却 腔 结 垢 严重 时 将 引起 

A. 局 部 过 热 B. 电化 学 腐蚀 

C. 机 械 疲劳 裂纹 D. 热 应 力 增 大 


30. 在 燃烧 室 触 火 面 发 生 高 温 蠕 变 时 ， 其 交 变 的 性 质 是 | 
A. 运转 与 停车 均 为 压 应 力 ， 但 数值 变化 : 
B. 运转 时 为 拉 应 力 ， 停 车 时 为 压 应 力 : 
C. 运转 时 为 压 应 力 ， 停 车 时 为 拉 应 力 : 





D. 运转 与 停车 均 为 拉 应 力 ， 但 大 小 有 变化 
31. 柴油 机 燃烧 室 部 件 的 热 疲劳 通常 指 。 





A. 冷却 水 侧 的 裂纹 B. 触 火 面 的 裂纹 

C. 触 火 面 的 高 温 熔 着 D. 汽缸 壁 的 拉 缸 现象 
32. 汽缸 盖 触 火 面 裂纹 主要 有 形式 。 

A. 径 向 裂纹 B. 周 向 裂纹 

C. 不 一 定 D.A+B 
33, 柴油 机 运转 时 ， 由 于 汽缸 盖 的 底面 与 冷却 面 的 温差 使 在 底面 和 冷却 面 分 别 产生 

应 力 和 应 力 。 

A. 拉 / 压 B. 压 / 拉 C. 压 / 压 D. 拉 / 拉 
34. 柴油 机 运转 时 应 可 以 防止 燃烧 室 零 件 产生 疲劳 破坏 。 

A. 使 活塞 与 汽缸 的 配合 间隙 符 合 要 求 

B. 加 强 汽 红润 滑 

C. 稳定 

D. 加 强 汽 红 冷 却 


ps> 4.3 曲轴 疲劳 破坏 


1. 曲轴 的 弯曲 疲劳 裂纹 一 般 发 生 在 轴 颈 与 曲柄 禹 连接 的 过 渡 圆 角 处 ， 或 逐渐 扩展 


成 横断 的 裂纹 ,或 形成 垂直 的 裂纹 。 
A. 曲柄 臂 /轴线 B. 主轴 颈 / 曲 柄 臂 
C. 曲柄 销 / 曲 柄 臂 D. 曲柄 臂 /主轴 颈 
2. 曲轴 的 应 力 集中 主要 集中 在 . 
A. 主轴 颈 和 曲柄 销 绒 处 B. 曲柄 销 颈 与 曲柄 辟 的 过 渡 圆 角 处 


C. 曲柄 销 颈 和 曲柄 璧 处 D. 曲柄 臂 和 主轴 有 颈 处 
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| 。 3. 曲轴 的 扭转 疲劳 破坏 是 在 或。 产生 严重 的 交 变 扭转 应 力作 用 下 
| 发 生 的 。 
A. 弯曲 变形 /扭转 变形 B. 扭矩 /扭转 变形 
| C. 扭矩 / 扭 振 D. 扭 振 /冲击 
; 4. 曲轴 发 生 扭转 疲劳 破坏 的 时 间 一 般 是 在 发 动机 运转 和 曲轴 工作 在 
! 时 。 
A. 初期 /最 高 转速 时 B. 初期 /临界 转速 时 
C. 较 长 时 间 /最 高 转速 时 D. 较 长 时 间 /临界 转速 时 
; 5 曲轴 的 厅 曲 疲劳 破坏 扭转 疲劳 破坏 。 
A. 少 于 B. 等 于 C. 多 于 D. 远 远 多 于 
| 6. 曲轴 产生 的 握 转 疲劳 裂纹 比 弯曲 疲劳 裂纹 
: A. 多 B. 少 C. 相同 D. 不 一 定 
| 7. 柴油 机 曲轴 应 力 集中 明显 ， 主 要 是 由 于 
| A. 存在 缺陷 B. 交 变 应 力作 用 
| C. 截面 变化 D. 安装 不 当 
| “8. 曲轴 发 生 疲劳 裂纹 的 走向 是 
| A. 从 油 孔 开始 向 曲柄 臂 发展 B. 从 油 孔 开始 向 轴 颈 发 展 
| C. 从 四 角 开始 向 曲柄 臂 发 展 D. 从 圆 角 开 始 向 曲柄 销 发 展 
| 9. 对 设 有 转速 禁区 的 柴油 机 ， 启 动 时 应 ， 以 避免 产生 过 大 的 附加 扭转 
S 应 力 。 
A. 迅速 跨越 B. 稳步 跨越 C. 缓慢 跨越 D. 都 不 对 
10. 曲轴 的 扭转 疲劳 裂纹 往往 发 生 在 
A. 运转 初期 B. 长 期 运转 后 C.A 或 B D. 不 一 定 
11. 曲轴 的 弯曲 疲劳 裂纹 一 般 是 在 发 生 。 
A. 运转 初期 B. 长 期 运转 后 C.A 或 B D. 不 一 定 
12. 曲轴 发 生 的 弯曲 扭转 综合 疲劳 破坏 是 : 
A. 以 栖 曲 疲劳 为 主 B. 以 扭转 疲劳 为 主 
C. 弯 - 扭 共同 作用 D. 由 具体 断口 形 貌 而 定 
13. 柴油 机 曲轴 应 力 集中 明显 ， 主 要 是 由 于 的 原因 。 
A. 截面 变化 B. 存在 缺陷 
C. 交 变 应 力作 用 D. 安装 不 当 
14. 主轴 承 的 不 均匀 磨损 可 以 导致 曲轴 发 生 
A. 弯曲 疲劳 B. 扭转 疲劳 C. 接触 疲劳 D. 热 疲劳 


15. 由 扭转 应 力 引起 柴油 机 曲轴 发 生 断 裂 的 现象 是 。 
A. 断面 与 轴线 垂直 ， 裂 纹 线 为 螺旋 线 
B. 断面 与 轴线 垂直 ， 和 裂纹 线 为 波纹 线 
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23. 


24. 


C. 断面 与 轴线 成 45" 角 ， 裂 纹 线 为 螺旋 线 
D. 断面 与 轴线 成 45°" 角 ， 裂 纹 线 为 波纹 线 
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曲轴 弯曲 疲劳 破坏 的 直接 原因 是 。 
A. 正常 运转 时 交 变 的 弯曲 应 力作 用 
C. 柴油 机 超 负 荷 运转 


曲轴 扭转 疲劳 裂纹 多 自 过 渡 圆 角 向 轴 颈 扩展 ， 而 很 少 向 曲柄 车 扩 展 ， 是 因 


为 





A. 轴 颈 的 应 力 集中 大 于 曲柄 壁 


B. 轴 栋 的 抗 扭转 截面 模 数 较 曲 柄 臂 的 小 


C. 轴 颈 的 刚度 比 曲柄 辟 大 
D. 轴 颈 上 有 油 孔 


曲轴 扭转 疲劳 裂纹 常 发 源 于 _ 。 


A. 曲柄 辟 与 主轴 颈 的 过 渡 圆 角 处 
B. 曲柄 辟 与 曲柄 销 颈 的 过 渡 圆 角 处 


C. 轴 绒 的 油 孔 处 

D, 法 兰 连接 处 

柴油 机 长 时 间 运 转 后 ， 曲 轴 的 各 道 主 轴承 磨损 不 均匀 致使 曲轴 产生 ， 
回转 时 产生 过 大 的 而 疲劳 破坏 。 

A. 变形 /应 力 B. 弯曲 变形 / 劈 距 差 

C. 臂 距 差 / 附 加 弯曲 应 力 D. 弯曲 变形 /附加 弯曲 应 力 

曲轴 扭转 疲劳 破坏 还 会 因 扭 转产 生 造成 。 

A. 过 大 扭转 应 力 B. 过 大 振动 

C. 过 大 扭转 应 力 集中 系数 D. 过 大 附加 扭转 应 力 

曲轴 产生 的 裂纹 主要 有 裂纹 。 

A. 弯曲 疲劳 B. 扭转 疲劳 

C. 弯 - 扭 综合 疲劳 D.A 或 B 或 C 

曲轴 弯曲 疲劳 破坏 的 主要 原因 是 ， 使 曲轴 轴线 发 生 弯曲 变形 ， 回 转 时 
产生 过 大 的 附加 交 变 弯曲 应 力 所 致 

A. 曲轴 刚性 差 B. 曲轴 存在 应 力 集中 





C. 各 主轴 承 磨损 不 均 


曲轴 上 的 扭转 疲劳 裂纹 一 般 发 生 在 曲轴 上 应 力 集中 的 油 孔 或 过 渡 圆 角 处 ， 并 沿 


着 与 轴线 成 
A. 30° 


生产 中 ， 曲 轴 的 弯曲 疲劳 破坏 远 远 多 于 扭转 疲劳 破坏 ， 其 主要 原因 是 曲轴 的 弯 


曲 
A. 负荷 





的 两 个 方向 扩展 。 
B. 45° 





难于 精确 计算 和 难于 控制 。 
B. 附加 负荷 


B. 柴油 机 机 动 操纵 
D. 附加 弯曲 应 力 


D. 柴油 机 过 载 


C.60° 


C. 应 力 


D. 90° 


D. 变形 


D4 


25. 


27. 


28. 


29. 
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31. 


32. 


33. 


34. 


. 某 主 机 曲轴 的 断口 形 貌 如 右 图 所 示 。 断 面 上 自 疲 


. 为 了 防止 曲轴 疲劳 断裂 ， 在 制造 曲轴 时 应 


曲轴 表面 缺陷 主要 是 和 。 
A. 粗糙 度 / 油 孔 B. 截面 变化 /粗大 刀 痕 
C. 截面 变化 / 油 孔 D. 粗大 刀 痕 / 粗 糖度 


劳 源 起 约 2/3 的 面积 为 圆 形 波 纹 状 纹理 ， 呈 现 宰 
色 ; 剩余 1/3 的 面积 为 最 后 断裂 区 ， 断 面 止 凸 不 











平 ， 晶 粒 明亮 ， 旦 放射状 纹 理 。 曲 轴 断 裂 的 原因 

是 破坏 。 

A. 弯曲 -扭转 疲劳 

B. 弯曲 疲劳 

C. 扭转 疲劳 

D. 严重 超载 

轮机 员 定期 测量 曲轴 臂 距 差 ， 主 要 是 为 了 防止 曲轴 产生 破坏 。 
A. 过 载 B. 磷 曲 疲劳 

C. 扭转 疲劳 D. 弯曲 -扭转 疲劳 

柴油 机 停车 后 立即 中 断 冷却 水 ， 会 使 汽缸 盖 。 

A. 保温 B. 过 热 C. 腐蚀 D. 裂纹 


曲轴 的 断面 与 轴线 相交 45 "断面 上 的 裂纹 线 近 似 螺 旋 线 放射 状 ， 则 可 断定 曲轴 
为 疲劳 破坏 断裂 。 
A. 机 械 B. 弯曲 C. 弯 - 扭 D. 扭转 








A. 减少 毛坯 中 的 各 种 缺陷 
B. 减少 零件 表面 层 内 的 各 种 残余 应 力 








C. 增加 表面 粗糙 度 

D. 在 表面 层 形成 残余 拉 应 力 状态 

主轴 承 的 不 均匀 磨损 容易 导致 曲轴 发 生 

A. 弯曲 疲劳 B. 扭转 疲劳 C. 接触 疲劳 D. 热 疲劳 
柴油 机 在 安装 和 运行 停止 期 间 应 定期 检测 曲轴 的 ， 以 防 产生 过 大 的 附 
加 弯曲 应 力 。 

A. 臂 距 差 B. 桥 规 值 C. 轴承 间 院 D. 轴 径 

在 柴油 机 运转 管理 中 应 ， 以 防 曲 轴 产 生 疲 劳 破坏 。 

A. 加 强 冷却 B. 保证 燃油 品质 和 燃烧 完全 

C. 尽量 减少 机 动 操纵 D. 加 强 主轴 承 润 滑 和 检测 


柴油 机 在 使 用 管理 方面 引起 疲劳 破坏 的 不 当 措施 有 。 
A. 停车 后 立即 停 冷却 水 B. 启动 时 迅速 跨越 转速 禁区 
C. 限制 Po D. 启动 前 充分 暖 缸 


39。 


38. 


39. 


40. 


41. 


42. 


- 曲轴 发 生 弯 曲 疲劳 断裂 后 ， 在 裂纹 扩展 区 的 裂纹 纹理 呈 。 


A. 放射 状 B. 网 状 C. 龟 裂 状 


. 下 列 加 强 曲轴 的 维护 保养 工作 说 法 错误 的 是 。 


A. 柴油 机 运转 时 避免 在 转速 禁区 持续 运转 


B. 加 强 主轴 承 润滑 ， 定 期 检测 主轴 绒 与 主轴 承 的 配合 间 阶 ， 防 止 轴承 下 瓦 过 


度 磨损 


C. 加 强 扭 振 减 振 器 的 维护 管理 ， 保 证 其 在 运转 中 处 于 良好 的 工作 状态 
D. 定期 检测 曲轴 臂 距 差 ， 监 控 曲轴 轴线 状态 和 监控 主轴 承 上 瓦 的 磨损 情况 








在 曲轴 表面 和 过 滤 圆 角 处 采取 工艺 措施 可 以 明显 提高 疲劳 强度 。 

A. 济 火 B. 滚 压 C. 氢化 D. 镀铬 

对 零件 表面 进行 处 理 ， 可 有 效 地 提高 零件 表面 的 疲劳 强度 。 

A. 热 B. 化 学 热 C. 冷 D. 淳 火 
主轴 承 的 不 均匀 磨损 可 以 导致 曲轴 产生 “ 总 

A. 扭转 疲劳 B. 接触 疲劳 C. 弯曲 疲劳 D, 热 疲 劳 
有 转速 禁区 的 柴油 机 ， 启 动 时 应 ， 以 避免 产生 过 大 的 附加 扭转 应 力 。 
A. 迅速 跨越 B. 稳步 跨越 C. 缓慢 跨越 D. 都 不 对 


曲轴 弯曲 疲劳 远 远 多 于 扭转 疲劳 的 原因 是 。 


工 . 曲轴 刚性 差 ， 容 易 弯 曲 变形 ， 工 . 弯曲 应 力 集中 系数 大 ;， 焉 . 扭转 应 力 小 ， 
KW. 弯曲 应 力 大 ; V. 曲轴 的 弯曲 变形 和 附加 弯曲 应 力 难于 计算 ， 如. 可 精确 计 


算 和 平衡 扭转 应 力 

A. 工 十 亚 十 V BI+N+V+W CIN+V+W 
为 了 防止 曲轴 疲劳 断裂 ， 在 制造 曲轴 时 应 。 

A. 增加 毛坯 中 的 各 种 缺陷 

B. 减少 零件 表面 层 内 的 各 种 残余 应 力 

C. 降低 表面 粗糙 度 等 级 

D. 在 表面 层 形成 压 应 力 状 态 
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D. 圆 形 波纹 状 


D. H+N+V 
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== 5 船 机 要 件 的 揣 昭 检验 和 船 机 故障 语 断 技术 = 


>>> 5.1 船 机 零件 缺陷 的 一 般 检验 











1. 船 机 零件 的 缺陷 是 指 其 在 过 程 中 产生 的 缺陷 与 损伤 。 

A. 设计 B. 制造 C. 使 用 D. 制造 和 使 用 
2. 船 机 零件 的 缺陷 是 指 其 在 过 程 中 产生 的 缺陷 与 损伤 。 

I. 设计 ; 工 . 制造 区 . 销售 ，NV. 运输 ; V. 使 用 ，W. 储存 

下 直入 B. 工 十 开 十 亚 

C. EL 十 V D.IT+1H+V+W 


3. 船 机 零件 在 使 用 过 程 中 产生 的 缺陷 主要 有 。 
I. 碰 伤 ; 了 . 摩擦 ; 卫 . 磨损，RW. 腐蚀 ，V. 断裂 ; WI. 疲劳 破坏 
A. [+ 十 V B. 了 十 熏 十 人 
C. H+N+V+\ D. I 十 了 十 本 十 +V++ 
4. 在 船舶 条 件 下 轮机 员 对 缺陷 零件 可 进行 一 般 检验 的 方法 有 
I. 观察 法 ; 也 . 项 击 法 ; 亚 . 听 响 法 ; 人 W. 试验 法 ，V. 磁粉 探伤 ，WI. 测量 法 








A. I1+[+V B. 工 十 区 十 W 

C. M+N+W D. 工 十 卫 十 耳 十 NN 十 
5. 观察 法 是 通过 人 的 眼睛 或 低 倍 放 大 镜 等 来 检验 零件 的 缺陷 。 

A. 材料 B. 表面 C. 内 部 D. 加 工 
6. 听 响 法 是 根据 蔽 击 零 件 时 发 出 的 声音 来 判断 零件 的 缺 陷 。 

A. 材料 B. 加 工 C. 表面 D. 表面 和 内 部 
7. 听 响 法 简便 、 灵 活 ， 沿 用 至 今 ， 但 其 只 适用 于 零件 。 

A. 金属 B. 非 金属 C. 大 的 D. 小 的 
8. 听 响 法 能 地 判断 零件 表面 和 内 部 的 缺陷 。 

A. 准确 B. 精确 C. 定量 D. 定性 
9. 听 响 法 检查 船 机 零件 有 无 缺陷 时 ， 如 果 声 音 沙 哑 ， 则 表示 零件 。 

A. 表面 和 内 部 无 缺陷 B. 表面 和 内 部 有 缺陷 

C. 内 部 无 缺陷 D. 表面 无 缺陷 
10. 听 响 法 检查 船 机 零件 的 缺陷 判断 零件 内 部 和 表面 有 无 缺陷 。 

A. 只 能 定性 地 B. 只 能 定量 地 

C. 既 能 定性 又 能 定量 地 D. 不 能 定性 、 定 量 地 


11. 用 听 响 法 检查 船 机 零件 的 缺陷 ， 只 适用 于 检查 





12. 


13. 


14. 


16. 


17. 


18. 


19. 


20. 


5 船 宙 索 件 旨 镇 陷 给 验 和 船 机 夏 俐 诊断 技术 





A. 小 零件 B. 大 零件 

C. 形状 简单 的 大 件 D. 结构 不 复杂 的 构件 

用 铝 锤 检查 柴油 机 底 脚 螺栓 时 ， 如 果 声 音 沙哑 ， 则 表示 底 脚 螺栓 。 

A. 无 缺陷 B. 有 缺陷 C. 螺栓 松动 D. 螺栓 有 裂纹 
测量 法 适用 于 检测 _ 和 。 

A. 磨损 件 /断裂 件 B. 磨损 件 /腐蚀 件 

C. 断裂 件 /腐蚀 件 D. 各 种 损坏 件 

用 测量 法 检测 零件 时 ， 测 量 精度 取决 于 和 








B. 量具 精度 /测量 精度 
D. 测量 技术 /读数 误差 


A. 量具 精度 /测量 技术 
C. 读数 误差 /测量 精度 











. 在 船上 使 用 最 多 的 检验 缺陷 的 方法 是 。 
A. 观察 法 B. 听 响 法 
C. 测量 法 D. 煤油 -白粉 法 
测量 法 是 利用 普通 的 或 专用 的 量具 检测 零件 的 的 情况 ， 以 判断 零件 的 
使 用 性 能 和 确定 修理 方法 。 
I. 磨损 尺寸 下. 摩擦 尺寸 ; 葡 . 腐蚀 尺寸 ; 人. 配合 间隙 ; V .断裂 尺寸 
A. 工 十 开 十 V B. I+E+N+V 
C. +tN+tV D. 工 +E 十 到 十 W 十 V 
测量 法 检测 精度 高 ， 使 用 方便 、 灵 活 ， 是 船上 和 修 船 厂 广泛 使 用 的 检测 手段 ， 
其 测量 精度 取决 于 和 轮机 员 的 检测 技术 水 平 。 
A. 量具 、 仪 表 的 精度 B. 量具 、 仪 表 的 使 用 方法 
C. 选用 的 量具 、 仪 表 是 否 正确 D. 环境 温度 
在 船上 吊 缸 检修 时 常 采用 的 量具 有 等 。 


A. 样板 、 外 径 千 分 尺 、 内 径 百 分 表 、 塞 尺 

B. 内 径 千 分 尺 、 外 径 千 分 尺 、 拐 挡 表 、 塞 尺 

C. 桥 规 、 塞 尺 、 水 平 尺 、 外 径 千 分 尺 

D. 内 径 百 分 表 、 样 板 、 塞 尺 、 桥 规 

下 列 量具 中 ， 属 于 专用 量具 的 有 等 。 

I. 样板 ，. 内 、 外 径 千 分 尺 ， 下 . 拐 挡 表 ，N. 桥 规 ，V . 百 分 表 ; W. 长 
塞 尺 





A.I+H+N B. H+N+V+W 
C. 工 十 工 十 亚 十 TY D. I+H+N+W 
下 列 量具 中 ， 属 于 常用 量具 的 有 等 。 


I . 样板 ;， 卫 . 内 、 外 径 千 分 尺 ; 于 . 拐 挡 表 ;， W. 桥 规 ; V . 百 分 表 ; WI. 长 
塞 尺 
A. 工 +I 十 V B. IT 十 V 


$ 27. 


28. 
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24. 


25. 


26. 


29. 


30. 


31. 




















C. H+V+W D.I+[H+V+W 
. 在 船上 测量 法 多 用 于 检验 具有 缺陷 的 零件 。 

A. 材料 B. 毛坯 C. 加 工 D. 设计 
. 在 船上 采用 测量 法 检验 具有 缺陷 的 零件 。 

A. 摩擦 B. 磨损 C. 裂纹 D. 断裂 

液压 试验 法 用 于 检查 零件 的 缺陷 。 

A. 表面 B. 内 部 

C. 密封 D. 表面 和 内 部 

对 使 用 中 要 求 具有 较 高 的 零件 通常 进行 液压 或 气压 试验 来 检查 零件 有 

无 内 部 缺陷 。 

A. 密封 性 B. 使 用 性 

C. 强度 D. 耐 压 性 

液压 试验 法 本 质 上 是 在 条 件 下 对 零件 进行 的 一 种 无 损 检验 。 

A, 使 用 B. 模拟 使 用 

C. 实验 D. 一 定 

液压 试验 法 符合 零件 的 ， 检 测 准确 、 可 和 车， 适用 于 有 密封 要 求 的 零 

件 ， 广 泛 用 于 制造 和 修理 工作 中 。 

A. 工作 条 件 B. 设计 要 求 

C. 制造 条 件 D. 性 能 要 求 

液压 试验 法 可 以 检查 船 机 零件 的 。 

A. 表面 缺陷 B. 内 部 缺陷 

C. 表面 和 内 部 缺陷 D. 表面 裂纹 

液压 试验 所 用 的 试验 液体 可 以 是 ， 具 体 依 试验 要 求 而 定 。 

I. 海水 ; 了 [. 淡水 ; 夺 . 柴油 ; RN. 煤油 ; V. 空气 

A. 开 十 焉 十 W B. I 十 了 十 本 

C. H+H+V D. H+N+V 

柴油 机 汽缸 盖 冷 却 水 腔 试 验 压力 为 MPa， 保 持 min。 





A.1.5/5 B. 1/5 C. 0.7/5 D. 0. 5/10 
通常 不 采用 液压 试验 法 进行 检查 的 零件 是 。 

A. 汽缸 盖 冷 却 水 腔 B. 曲轴 箱 

C. 汽 红 体 冷 却 腔 D. 增 压 器 壳 体 

下 列 检 验方 法 中 属于 一 般 检验 的 是 。 

工 : 测量 法 ， 开 . 液压 试验 法 ， 焉 . 煤油 -白粉 法 ; 他 . 渗透 检 漏 探伤 ，V, 着色 
探伤 

A.I+] B.I+ 了 H+ 了 

C. I+t+H+N D. 工 十 下 十 征 十 了 
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>* 5.2 船 机 零件 的 无 损 检验 





1. 无 损 检验 是 在 不 破坏 或 基本 不 破坏 零件 、 构 件 或 材料 的 前 担 下， 采用 
方法 探测 内 部 和 表面 缺陷 及 某 些 物理 性 能 的 方法 。 
A. 物理 B. 化 学 
C. 物理 、 化 学 等 D. 物理 、 化 学 和 生物 等 
2. 无 损 检验 是 在 不 破坏 或 基本 不 破坏 零件 或 构件 的 形状 、 尺 寸 精度 和 表面 质量 等 
前 提 下 ， 采 用 物理 、 化 学 等 方法 检测 零件 的 缺陷 。 
A. 材料 B. 表面 和 内 部 C. 毛坯 D. 机 械 加 工 
3. 在 不 破坏 或 基本 不 破坏 零件 、 构 件 或 材料 的 前 提 下 ， 采 用 物理 、 化 学 等 方法 探 
测 内 部 和 表面 缺陷 及 某 些 物理 性 能 的 方法 称 为 . 

















A. 状态 监控 B. 无 损 检验 C. 综合 探伤 D. 故障 诊断 
4. 现代 无 损 检验 技术 已 成 为 新 兴 的 综合 性 的 应 用 技术 ,不 仅 ， 而 
且 
A. 探测 表面 缺陷 /探测 内 部 缺陷 B. 探测 缺陷 /定量 评定 缺陷 
C. 探测 缺陷 /定性 评定 缺陷 D. 定性 评定 缺陷 /定量 评定 缺陷 
5. 随 着 现代 科学 技术 的 发 展 ， 技术 在 工业 生产 中 日 益 重要 ， 也 是 产品 质 
量 管理 的 重要 手段 。 
A. 故障 诊断 B. 无 损 检测 S$ 
C. 现代 生产 管理 D. 检测 技术 
6. 在 船 机 维修 技术 中 “NDT” 的 含义 是 指 
A. 故障 诊断 B. 无 损 检测 C. 振动 监测 D, 油 液 监测 
7. 无 损 检 验 在 船 般 建 造 和 修理 中 广泛 应 用 ， 如 的 检验 中 。 
I. 船体 钢板 烛 链 ; [. 空气 瓶 焊 缝 ， 下. 高 压 油管 W. 轴承 ;，V， 曲轴 
A. I+ 了 +V B. I+[+N 
C. LH+N+V D. 工 十 工 十 区 十 V 
8. 液体 渗透 探伤 原理 是 利用 液体 的 ， 借 助 毛细 管 作用 显示 零件 表面 上 开 
口 性 缺陷 。 
I . 渗透 性 ，I. 浸润 性 ， 下 .流动 性 ，N. 粘性; V. 导热 性 
A. 工 十 下 B. 工 十 亚 十 W 
C. E+N+V D.I1+1 
9. 渗透 探伤 的 原理 是 利用 液体 的 和 ， 借 助 毛细 管 作用 显示 零件 
表面 上 的 开口 性 缺陷 。 
A. 粘性 /流动 性 B. 流动 性 /渗透 性 


C. 渗透 性 /粘性 D. 渗透 性 /毛细 管 作用 





10. 


11. 


12. 


13. 


14. 


15. 


16. 


17. 


18. 


19. 


20. 


21. 


22. 


23. 


轮机 维护 与 仿 理 习题 集 

















渗透 探伤 不 能 探测 “缺陷 和 缺陷 。 

A. 表面 开口 /内 部 B. 表面 非 开口 /皮下 

C. 表面 开口 /皮下 D. 表面 非 开口 /内 

煤油 -白粉 法 采用 的 渗透 剂 是 

A. 煤油 B. 柴油 C. 汽油 D. 润滑 油 
煤油 -白粉 法 可 以 探测 船 机 零件 的 缺陷 。 

A. 内 部 B. 表面 C. 表面 开口 性 D. 皮下 
渗透 探伤 是 应 用 较 早 的 检验 缺陷 的 方法 。 

A. 制造 B. 使 用 C. 表面 D. 内 部 
煤油 -白粉 法 采用 的 显 像 剂 是 

A. 煤油 B. 石灰 粉 

C. 白垩 粉 D. 石灰 粉 或 白垩 粉 

煤油 -白粉 法 、 着 色 探 伤 和 荧光 探伤 三 种 渗透 探伤 方法 中 精度 最 高 。 
A. 煤油 -白粉 法 B. 着 色 探伤 

C. 荧光 探伤 D. 三 种 具有 相同 精度 


对 船 机 零件 采用 煤油 -白粉 法 进行 检验 时 ， 做 法 错误 的 是 。 

A. 基本 步骤 是 清洁 、 渗 透 、 清 洗 、 显 像 、 检 验 

B. 在 煤油 中 浸泡 5 一 10 min， 使 煤油 充分 渗入 到 零件 表面 缺陷 中 

C. 如 果 零 件 有 开口 性 裂纹 ， 白 粉 上 会 显现 黑色 的 痕迹 

D. 漫 泡 过 的 零件 擦 干 表面 后 涂 以 白粉 ， 可 以 适当 项 击 零 件 

探伤 的 原理 简单 ， 操 作 方便 灵活 ， 检 测 灵 敏 度 高 和 适应 性 强 ， 可 用 于 检验 











的 零件 。 
A. 各 种 材料 B. 金属 材料 C. 非 金属 材料 D. 塑料 
渗透 探伤 适用 于 检验 材料 和 的 零件 。 
A. 金属 /各 种 形状 尺寸 B. 各 种 /各 种 形状 尺寸 
C. 非 金属 /任意 形状 D. 塑料 /任意 尺寸 
检验 船 机 零件 表面 有 无 缺陷 时 ， 一 般 可 采用 。 
A. 渗透 探伤 B. 射线 探伤 C. 超声 波 探 伤 D. 涡流 探伤 


煤油 -白粉 法 是 以 煤油 为 渗透 剂 、 石 灰 粉 为 显 像 剂 的 渗透 探伤 法 ， 方 法 简便 ， 
使 用 灵活 ， 经 济 实用 , 但 _。 





A. 不 可 靠 B. 不 精确 C. 不 先进 D. 检验 时 间 长 
渗透 探伤 除 用 于 检验 零件 表面 缺陷 外 ， 还 可 用 于 探伤 。 

A. 磨损 B. 腐蚀 C. 检 漏 D. 内 部 
渗透 探伤 根据 不 同 分 为 煤油 -白粉 法 、 着 色 探 伤 和 荧光 探伤 三 种 方法 。 
A. 显 像 剂 B. 原理 C. 渗透 剂 D. 操作 方法 
液体 渗透 检 漏 探伤 用 来 探测 和 有 无 穿 透 性 缺陷 。 





24. 
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26. 
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5 船 机 寒 件 交 镇 陷 检 了 验 和 船 机 故人 降 诊 疡 守 术 





A. 构件 / 焊 颖 B. 零件 /连接 处 

C. 管子 /接头 D. 容器 / 焊 颖 

液体 渗透 检 漏 探 伤 适用 于 ”的 容器 。 

A. 金属 和 塑料 B. 陶瓷 和 塑料 

C. 金属 和 非 金属 材料 D. 磁性 和 非 磁 性 材料 

液体 渗透 检 漏 探伤 常 采用 作 渗透 剂 。 

A. 汽油 B. 轻 柴 油 C. 透 平 油 D. 煤油 
液体 渗透 探伤 常用 的 方法 有 。 


I. 煤油 -白粉 法 ， 工 . 着 色 探伤 ， 正 . 荧光 探伤 ， N. 涡流 探伤 ，V ,渗透 检 漏 
探伤 








A. 工 十 开 十 焉 B. 工 十 亚 十 W 

C. 十 区 十 KW 十 V D. 工 十 江 十 下 十 V 

着 色 探 伤 的 检验 效果 与 有 很 大 关系 。 

A. 渗透 剂 B. 显 像 剂 C. 清洗 剂 D. 渗透 时 间 
在 着 色 探伤 操作 中 常 采 用 来 检验 船 机 零件 。 

A. 浸 液 法 B. 刷 涂 法 

C. 喷涂 法 D. 浸 液 、 刷 涂 法 

在 船上 常用 的 表面 探伤 方法 是 。 

A. 煤油 -白粉 法 B. 着 色 探伤 

C. 荧光 探伤 D. 磁粉 探伤 


对 于 船 机 零件 的 着 色 探伤 法 ， 说 法 错误 的 是 __。 

A. 着 色 探 伤 渗透 剂 含 有 红色 颜料 ， 渗 透 力 强 

B. 清洗 干净 零件 后 ， 在 零件 表面 喷涂 一 层 渗 透 剂 ， 并 有 10 一 20min 的 渗透 
时 间 

C. 喷涂 显 像 剂 后 ， 如 零件 有 开口 性 裂纹 ， 会 由 于 显 像 剂 和 渗透 剂 的 反应 而 呈 
黑色 

D. 在 船舶 上 采用 着 色 探 伤 法 进行 渗透 探伤 时 ， 常 使 用 便携 式 喷 镶 





荧光 探伤 是 借助 于 残留 在 零件 缺陷 内 的 在 紫外 线 照射 下 发 出 的 荧光 来 
显示 缺陷 。 

A. 荧光 物质 B. 渗透 液 C. 显 像 剂 D. 清洗 剂 
荧光 探伤 时 的 最 后 操作 是 ， 以 显示 零件 上 的 缺陷 。 

A. 清洗 B. 涂 显 像 剂 C. 紫外 线 照射 D. 分 析 判 断 
荧光 探伤 的 缺点 是 。 

A. 难于 清洗 B. 渗透 液 有 毒 、 有 了 味 

C. 紫外 线 对 人 体 有 害 D. 需要 暗室 


荧光 物质 是 在 照射 下 能 够 通过 分 子 能 级 路 迁 产生 荧光 的 物质 。 
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46. 


47. 





A. 红外 线 B. 紫外 线 C.X 射线 D.Y 射线 
































荧光 探伤 简便 、 灵 活 、 ”高 ,但 需 在 暗室 中 进行 观察 ， 而 且 长 期 受到 紫 
外 线 照射 将 影响 人 体 健康 。 

A. 灵敏 度 B. 精确 度 C. 准确 度 D. 可 靠 度 

在 荧光 探伤 操作 中 ， 荧 光 物 质 渗透 液 主要 是 由 荧光 物质 、 溶 剂 和 渗透 剂 组 成 ， 
浸 液 时 间 一 般 为 ， 荧 光 物 质 在 照射 下 能 够 通过 分 子 能 级 跃迁 
产生 荧光 的 物质 。 

A.15 一 20 min/ 红 外 线 B. 10 一 15 min/ 红 外 线 

C. 15 一 20 min/ 紫 外 线 D. 10~15 min/ 紫 外 线 

磁粉 探伤 是 一 种 探伤 方法 。 

A. 应 用 较 早 的 B. 无 损 C. 可 靠 的 D. 内 部 
磁粉 探伤 是 基于 材料 的 高 的 特性 来 检验 零件 表面 和 近 表 面 的 
缺陷 。 

A. 金属 /导电 率 B. 铁 磁 性 / 导 磁 率 

C. 钢铁 / 导 磁 率 D. 非 金属 / 磁 阻 
磁粉 探伤 具有 设备 简单 、 操 作 方便 、 检 验 速度 快 、 灵 敏 度 高 等 优点 ,但 其 检验 
范围 小 ， 仅 限于 材料 及 其 合金 。 

A. 金属 B. 有 色 金 属 C. 铁 磁 性 D. 非 铁 磁性 
磁力 线 在 不 同 的 两 种 介质 的 界面 上 发 生 方 向 的 变化 。 

A. 性 质 B. 导热 性 C. 导电 性 D. 导 磁 性 

自 零件 进入 空气 的 磁力 线 构成 gS 

A. 磁场 B. 漏 磁 磁 场 C. 新 磁场 D. 缺陷 磁场 
零件 材料 内 的 对 磁力 线 方向 变化 的 角度 和 漏 磁 磁 场 强度 影响 很 大 。 

A. 缺陷 大 小 和 方位 B. 缺陷 性 质 和 部 位 

C. 缺陷 的 导 磁 率 D. 缺陷 与 磁力 线 的 夹 角 

磁力 探伤 可 以 探测 船 机 零件 表面 的 缺陷 。 

A. 铁 磁 性 材料 制造 的 B. 铝 、 铜 材料 制造 的 

C. 轴承 合金 D.A 和 C 

磁力 探伤 也 称 为 。 

A. 磁粉 探伤 B. 无 损 探伤 C. 渗透 探伤 D.A 或 C 
零件 表面 缺陷 较 大 并 与 磁力 线 垂直 时 ， 漏 磁 磁 场 强 度 5 

A. 为 0 B. 最 小 C. 最 大 D. 较 大 

纵向 磁化 是 零件 磁化 后 在 零件 内 产生 零件 轴线 的 磁力 线 。 

A. 平行 于 B. 近 平行 于 C. 垂直 于 D. 近 垂直 于 
零件 纵向 磁化 后 可 探测 与 零件 轴线 或 的 缺陷 。 


A. 平行 / 近 平行 B. 垂直 / 近 垂直 
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C. 平行 / 近 垂直 D. 垂直 /近乎 行 

周 向 磁化 是 零件 磁化 后 在 零件 内 产生 于 零件 轴线 的 磁力 线 。 

A. 平行 B. 近 平行 C. 垂直 D. 近 垂 直 
零件 周 向 磁化 后 可 探测 与 零件 轴线 或 的 缺陷 。 

A. 平行 / 近 平行 B. 垂直 / 近 垂 直 

C. 平行 / 近 垂直 D. 垂直 / 近 平 行 

零件 复合 磁化 后 可 探测 零件 上 的 缺陷 。 

A. 轴 向 B. 周 向 C. 端面 D. 任意 方向 
磁粉 探伤 的 磁化 电流 可 选用 直流 电 或 交流 电 。 为 了 获得 强 磁场 和 确保 安全 ， 选 
用 网 

A. 高 压 小 电 B. 高 压 大 电流 C. 低压 大 电流 D. 低压 小 电流 
交流 电磁 化 产生 的 磁力 线 因 分 布 在 零件 表面 层 ， 可 探测 表面 以 下 
2 mm 深 的 缺陷 。 

A. 磁场 强度 小 B. 漏 磁场 强度 大 

C. 电流 小 D. 集 肤 效应 


是 。 





A. 探伤 后 零件 中 有 剩 磁 





. 磁粉 探伤 具有 设备 简单 、 操 作 容易 、 检 验 速度 快 和 灵敏 度 较 高 的 优点 ， 缺 点 


B. 不 能 检测 内 部 缺陷 








C. 应 用 范围 不 广 D. 仅 适用 于 铁 磁 性 材料 

磁粉 探伤 可 以 探测 船 机 零件 的 缺陷 。 

A. 表面 B, 近 表 面 

C. 内 部 D. 表面 和 近 表 面 

磁粉 探伤 可 以 探测 材料 的 零件 表面 缺陷 。 

A. 金属 B. 非 金属 C. 碳 钢 D. 青铜 

磁粉 探伤 是 基于 零件 表面 或 近 表面 存在 缺陷 时 ， 当 零件 在 磁场 中 磁化 后 会 产生 
来 探测 缺陷 。 

A. 磁力 线 B. 涡流 C. 漏 磁场 D. 次 级 磁场 

磁粉 探伤 的 磁化 电流 选用 直流 电 时 具有 的 优点 。 

A. 集 肤 效 应 

B. 可 探测 表面 缺陷 

C. 易于 退 磁 

D. 磁场 强度 大 且 磁 力 线 在 零件 截面 上 分 布 均匀 

磁粉 探伤 时 采用 磁化 方法 可 以 探测 零件 横 截 面 上 的 缺陷 。 

A. 纵向 B. 周 向 C. 交流 电 D. 直流 电 

磁粉 探伤 时 采用 直流 电磁 化 ， 可 探测 零件 表面 下 以 内 的 缺陷 。 

A.1 mm B. 2 mm C.3 mm D.6 mm 
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. 磁粉 探伤 时 采用 磁化 方法 探测 零件 的 缺陷 。 

















A. 纵向 B. 周 向 C. 复合 D. 交流 电 
,磁粉 探伤 时 采用 磁化 方法 探测 零件 纵 截面 上 的 缺陷 。 

A. 纵向 B. 周 向 C. 直流 电 D. 交流 电 
.由 于 铁 磁性 材料 的 使 经 磁粉 探伤 的 零件 内 产生 剩 磁 。 

A. 磁性 B. 集 肤 效应 C. 电磁 感应 D. 顽 磁 性 
. 零件 内 的 剩 磁 会 使 零件 工作 时 ”加剧 。 

A. 变形 B. 腐蚀 C. 磨损 D. 失效 
. 零件 内 的 剩 磁 会 影响 的 正常 工作 。 

A. 仪表 B. 零件 C. 机 器 D. 配合 件 
.磁粉 探伤 时 采用 交流 电磁 化 ， 可 探测 零件 表面 下 以 内 的 缺陷 。 

A.l mm B.2 mm C.3 mm D.4 mm 
,磁粉 探伤 时 采用 的 磁化 电流 一 般 为 . 

A. 低压 大 电流 B. 高 压 小 电流 

C. 低压 小 电流 D. 高 压 大 电流 

零件 磁粉 探伤 后 零件 内 有 剩 磁 将 会 和 ， 所 以 必须 退 磁 。 





A. 形成 磁场 /吸附 铁 悄 

B. 吸附 铁 习 /使 回转 件 磨损 加 剧 

C. 使 回转 件 磨损 加 剧 /仪表 工作 不 正常 
D. 仪表 工作 不 正常 /材料 性 能 改变 





磁粉 探伤 时 采用 磁化 电流 的 电压 一 般 在 以 下 。 

A.5V B.10V Cl2V D. 50 V 
磁粉 探伤 后 ， 探 伤 零件 必须 进行 。 

A. 清洗 B. 退 磁 C. 退火 D. 检测 剩 磁 
磁粉 探伤 采用 直流 电磁 化 时 ， 其 退 磁 

A. 容易 B. 困难 C. 较 容易 D. 较 困难 
摩擦 副 零 件 磁粉 探伤 后 ， 如 果 退 磁 不 充分 ， 则 会 。 

A. 加 剧 磨损 B. 加 重 腐蚀 

C. 引起 冲击 D. 摩擦 副 配 合 间隙 增 大 

磁粉 探伤 采用 交流 电磁 化 ， 探 伤 深度 浅 的 主要 原因 是 。 

A. 电流 小 B. 堆 件 截面 磁力 线 分 布 均匀 

C. 集 肤 效应 D. 电压 低 

磁粉 探伤 中 很 少 采用 直流 电磁 化 是 由 于 和 





A. 磁场 强度 大 /吸附 磁粉 多 ， 缺 陷 显示 不 清 
B. 电源 复杂 / 退 磁 困难 
C. 电源 复杂 /缺陷 显示 不 清 


74. 


75. 


76. 


77. 


78. 
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80. 


81. 
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D. 吸附 磁粉 多 ， 缺 陷 显 示 不 清 /难于 清洗 
磁粉 探伤 适用 于 探测 
A. 铜 合金 B. 铝 合金 





材料 的 零件 表面 缺陷 。 


C. 铁 碳 合金 D. 非 金属 


下 列 关于 磁粉 探伤 的 分 类 方法 错误 的 是 。 
A. 按 磁化 电流 性 质 分 为 交流 电磁 化 法 和 直流 电磁 化 法 


B. 按 磁化 方向 分 为 纵向 磁化 、 周 向 磁化 、 


横向 磁化 和 复合 磁化 


C. 按 显 示 介 质 状态 和 性 质 分 为 干粉 法 、 湿 粉 法 和 荧光 磁化 法 
D. 按 磁 化 方法 分 为 直接 通电 法 、 局 部 磁化 支 杆 法 等 


根据 中 国 船 级 社 的 规定 ， 船 用 柴油 机 锻造 曲轴 必须 采用 的 无 损 探伤 方法 


是 。 
A. 磁粉 探伤 
C. 着 色 探 伤 
磁粉 探伤 依 磁 场 方向 分 为 。 





I. 铁 四 磁 化 ; 了 [. 纵向 磁化 ; 轩 . 周 向 磁化 ; 了. 复合 磁化 ; V. 直流 磁化 


A.I+H+V 
C. M+N+V 


磁粉 探伤 只 可 以 探测 船 机 零件 表面 和 近 表 面 的 缺陷 ， 主 要 是 因为 。 


A. 磁力 线 无 法 到 达 零 件 内 部 


B. 超声 波 探伤 
D. 磁粉 探伤 和 超声 波 探伤 


B. [I+H+N 
D.I+1+V 


B. 零件 内 部 缺陷 所 形成 的 磁场 无 法 滋 出 零件 表面 


C. 零件 内 部 无 法 形成 磁场 
D. 集 肤 效应 


磁力 探伤 后 须 退 磁 处 理 ， 下 列 退 磁 方法 错误 的 是 。 

A. 直流 电 探伤 的 ， 用 直流 电 退 磁 ， 交流电 探伤 的 ， 用 交流 电 退 磁 
B. 交流 电 探伤 后 ， 退 磁 方 法 是 把 工件 从 线圈 中 慢 慢 抽出 

C. 直流 电 探 伤 后 ， 退 磁 方法 是 改变 电流 的 极 性 

D. 交流 磁化 的 零件 只 需 表面 退 磁 ， 可 仅 减 小 电流 至 0 

对 于 磁粉 探伤 的 下 列 说 法 错误 的 是 。 

A. 磁粉 探伤 是 基于 铁 磁性 材料 导 磁 率 高 的 特性 来 检验 缺陷 

B. 导 磁 率 不 同 的 两 种 介质 的 界面 上 ， 磁 力 线 的 方向 发 生 改 变 


C. 当 缺 陷 大 且 与 磁力 线 垂直 或 成 一 定 角度 时 ， 磁 力 线 弯 曲 程度 大 ， 漏 磁 严 重 


D. 采用 直流 电磁 化 的 零件 比 采用 交流 电磁 化 的 零件 退 磁 容 易 


涡流 探伤 的 缺点 是 。 


工 . 直接 测量 ;开间 接 测量 ;区 缺陷 显示 不 直观 ; 人. 不 适 于 大 型 零件 ; 


V. 不 适 于 形状 复杂 零件 
A. 工 十 下 十 V 
C. 下 十 TV 


B. 工 十 亚 十 了 
并 守 和 未 和 Y 
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92. 
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. 用 石英 的 效应 接收 超声 波 。 
A. 正 压 电 B. 逆 压 电 C. 集 肤 D. 电磁 
. 利用 石英 的 效应 产生 超声 波 。 
A. 正 压 电 B. 逆 压 电 C. 集 肤 D. 电磁 
. 超声 波 探伤 对 缺陷 的 和 的 识别 较为 困难 ， 需 借助 一 定 的 方法 
和 技术 。 
A. 大 小 /部 分 B. 种 类 /性 质 C. 大 小 /性 质 D. 种 类 /部 件 
. 超声 波 探伤 一 般 适 用 于 材料 的 零件 内 部 缺陷 的 检查 。 
A. 金属 B. 非 金属 C. 复合 D. 工程 
. 根据 中 国 船 级 社 的 规定 ， 大 型 船舶 尾 轴 应 采用 的 无 损 探 伤 方法 是 ' 
A. 磁粉 探伤 B. 射线 探伤 C. 着 色 探伤 D. 超声 波 探伤 
. 超声 波 探伤 是 用 超声 波 通过 两 种 介质 的 界面 时 发 生 反射 和 折射 的 特性 来 探测 零 
件 的 缺陷 。 
A. 表面 B. 近 表面 C. 表面 和 近 表 面 。 D. 内 部 


超声 波 探伤 具有 设备 简单 、 操 作 方 便 、 探 测 范围 广 、 对 人 体 无 害 、 探 伤 灵敏 度 
高 等 特点 , 但 。 


A. 介质 必须 是 均匀 的 B. 介质 必须 是 固体 

C. 对 表面 粗糙 度 有 一 定 的 要 求 D. 超声 波 不 是 一 种 机 械 波 

利用 超声 波 探测 零件 内 部 缺陷 ， 也 可 用 于 检测 材料 的 性 能 。 

A. 机 械 B. 物理 C. 化 学 D. 工艺 
根据 中 国 船 级 社 的 规定 ， 船 用 锅炉 钢管 应 采用 的 无 损 探伤 方法 是 。 
A. 磁粉 探伤 B. 超声 波 探伤 

C. 着 色 探伤 D. 声 发 射 探伤 


有 关 超 声波 探伤 的 几 种 叙述 ， 不 正确 的 是 

A. 采用 反射 法 时 ， 若 零件 内 部 无 缺陷 ， 则 示波器 上 仅 出 现 发 射流 和 底 波 
B. 对 于 细 晶 材料 和 要 求 高 灵敏 度 时 ， 应 选择 波长 较 长 的 超声 波 

C. 为 避免 测量 误差 ， 零 件 与 探头 可 以 一 起 浸 人 液体 中 

D. 能 够 探测 的 缺陷 位 置 应 该 处 于 表面 以 下 5 一 3000 mm 以 内 
超声 波 探 伤 时 ， 距 离 表 面 一 段 距离 内 的 缺陷 难以 探测 ， 是 因为 。 





A. 扫描 方法 不 对 B. 表面 粗糙 度 不 符合 要 求 
C. 缺陷 波 与 初始 波 难以 分 辨 D. 缺陷 波 与 底 波 难以 分 辨 
超声 波 探伤 的 特点 是 探伤 迅速 、 灵 敏 度 高 ， 探 测 厚度 可 达 ， 设 备 简 
单 ， 操 作 方 便 ， 探 测 范围 广 ， 对 人 体 无 害 ， 但 对 零件 的 有 一 定 的 


A. 2 一 2000 mm/ 表 面 粗 糙 度 
C. 2 一 2000 mm/ 工 作 环境 


B. 5 一 3000 mm/ 表面 粗糙 度 
D. 5 一 3000 mmy/ 工 作 环境 
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100. 


101. 


102. 


A. 探伤 迅速 B. 灵敏 度 高 

C. 探测 范围 广 D. 可 准确 判断 缺陷 的 种 类 

超声 波 探伤 是 利用 超声 波 通过 两 种 介质 界面 时 发 生 的 特性 来 探测 零件 
内 部 缺陷 。 

A. 反射 和 折射 B. 反射 和 衍射 C. 直射 和 反射 D. 直射 和 折射 
超声 波 探伤 具有 设备 简单 、 操 作 方便 、 探 测 范围 广 、 对 人 体 无 害 、 探 伤 灵 敏 度 
高 和 等 特点 。 

A. 频率 高 B. 传播 能 量 大 C. 迅速 D. 穿 透 力 强 
在 工业 超声 波 探伤 中 ， 传 播 介 质 主要 是 固体 ， 液 体 作为 耦合 剂 用 来 ， 
气体 则 常常 包含 在 缺陷 中 。 

A. 提高 效率 B. 提高 可 靠 度 

C. 减少 声 能 损失 D. 提高 探测 精度 


超声 波 探伤 时 ， 距 离 表 面 一 段 距离 内 的 缺陷 难以 探测 ， 是 因为 。 


A. 扫描 方法 不 对 


. 下 列 对 超声 波 探伤 的 特点 论述 错误 的 是 


C. 缺陷 波 与 初始 波 难以 分 辨 


超声 波 探伤 中 ,示波器 中 显示 的 图 形 如 下 图 所 示 ， 如 果 缺陷 位 于 T、B 的 中 


B. 表面 粗糙 度 不 符合 要 求 
D. 缺陷 波 与 底 波 难以 分 辨 


间 ， 而 零件 的 长 度 为 300 mm， 则 缺陷 在 距 探头 mm 处 。 





[er 














A.100 





B. 150 
根据 中 国 船 级 社 的 规定 ， 船 用 大 型 柴油 机 的 连 杆 必 须 采 用 的 无 损 探伤 方法 









C. 200 





D. 250 


不 同 ， 使 胶片 感光 来 探测 


是 。 

A. 磁粉 探伤 B. 超声 波 探伤 

C. 着 色 探伤 D. 磁粉 探伤 和 超声 波 探伤 
射线 探伤 是 利用 射线 穿 透 物体 和 穿 透 后 的 

物体 内 部 缺陷 。 

A. 能 量 减 弱 的 程度 B. 衰减 程度 

C. 吸收 能 量 的 程度 D. 具有 的 能 量 

射线 探伤 可 探测 材料 内 部 的 缺陷 。 

A. 金属 B. 非 金 属 C. 工业 用 


D. 所 有 
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103. X 射线 和 Y 射线 具有 ， 对 生命 细胞 有 杀伤 作用 ， 在 利用 射线 时 应 做 
好 防护 工作 。 
A. 光 化 作 用 B. 生物 学 作用 C. 辐射 作用 D. 生化 作用 


104. 关于 射线 探伤 的 特点 ， 下 列 说 法 错误 的 是 。 
A.X 射线 和 1Y 射线 不 可 见 ， 以 直线 传播 
B. X 射线 和 Y 射 线 带 电荷 ， 不 受 电场 和 磁场 的 影响 
C. X 射线 和 Y 射线 能 产生 光化学 作用 ， 使 胶片 感光 
D.X 射线 和 ?Y 射线 能 使 物质 电离 ， 使 某 些 物质 产生 荧光 





105. 射线 探伤 可 直接 观察 零件 内 部 缺陷 的 影像 ， 故 可 对 缺陷 进行 分 析 。 
A. 定性 、 定 量 B. 定性 、 定 位 
C. 定量 、 定 位 D. 定性 、 定 量 和 定位 
106. 射线 探伤 对 零件 内 部 缺陷 进行 定性 、 定 量 和 定位 分 析 的 依据 是 。 
A. 缺陷 数据 B. 缺陷 影像 
C. 缺陷 波形 D. 射线 衰减 程度 
107. X 射线 和 Y 射线 均 为 不 可 见 的 ， 具 有 波长 短 、 频 率 高 、 穿 透 力 强 的 
特点 。 
A. 机 械 振动 波 。” B. 应 力 波 C. 电磁 波 D. 脉冲 反射 波 
108. 射线 探伤 能 够 直观 零件 内 部 缺陷 的 影像 ， 可 对 缺陷 的 进行 判断 。 
I. 性 能 ;， 卫 . 性 质 ， 正 . 大 小 ; KW-. 位 置 ;，V. 形状 
os A. 卫 十 下 B. 工 十 全 十 V C. 下 十 K 十 V D.I+[1+N 
109. 关于 射线 探伤 方法 原理 的 说 法 ， 错 误 的 是 . 


A. 当 射 线 穿 过 密度 大 的 物质 ， 如 金属 或 非 金属 材料 时 ， 射 线 被 吸收 的 多 ， 自 
身 衰减 的 程度 大 ， 使 底片 感光 轻 

B. 当 射 线 穿 过 密度 小 的 缺陷 (空气 ) 时 ， 则 被 吸收 的 多 ， 误 减 大 ， 底 片 感 
光 轻 

C. 射线 照相 法 探伤 是 利用 物质 在 密度 不 同 、 厚 度 不 同时 对 射线 的 吸收 程度 不 
同 〈 即 射线 的 衰减 程度 不 同 )， 就 会 使 零件 下 面 的 底片 感光 不 同 的 原理 ， 





实现 对 材料 或 零件 内 部 质量 的 照相 探伤 
D. 目前 生产 中 广泛 应 用 射线 照相 法 
110. 声 发 射 探伤 是 一 种 探测 材料 和 构件 缺陷 ， 进 行 质量 评定 的 新 的 无 损 
检测 技术 。 
A. 表面 B. 近 表 面 C. 表面 和 近 表 面 。 D. 内 部 
111. 综合 探伤 法 是 根据 和 全 面 分 析 、 合 理 选 择 探伤 方法 。 
A. 探伤 要 求 /探伤 方法 B. 探伤 部 位 /探伤 质量 
C. 探伤 要 求 /经 济 性 D. 探伤 质量 /经 济 性 


112. 下 列 无 损 探伤 中 ， 能 够 探测 零件 表面 缺陷 的 有 。 
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I. 渗透 探伤 ， 了 [. 磁粉 探伤 ， 亚 . 涡流 探伤 ， W . 超声 波 探伤 ， V. 射线 探 
伤 ， WI. 声 发 射 探伤 
A. 工 十 工 十 下 十 B. 工 十 工 十 下 
C. IE 十 V 十 可 D.I+H+V+ 
113. 下 列 无 损 探伤 中 ， 能 够 探测 零件 内 部 缺陷 的 有 。 
I. 渗透 探伤 ， 工 . 磁粉 探伤 ; 焉 . 涡流 探伤 ;人 W. 超声 波 探伤 ，V .射线 探 
伤 ，W. 声 发 射 探伤 
A. I 十 了 [十 三 十 V B.I+ 了 [二 了 
C. I+V+WI D.N+V+V 


>>> 5.3 船 机 故障 诊断 技术 








1. 实现 船舶 机 械 视 情 维修 的 先决 条 件 是 。 
A. 无 损 探伤 B. 工 况 监测 
C. 故障 诊断 D. 工 况 监测 和 故障 诊断 
2. 是 实现 船舶 现代 预防 维修 的 最 佳 方式 。 
A. 对 船舶 机 械 进行 动态 监测 和 故障 诊断 
B. 工 况 监测 
C. 性 能 参数 分 析 法 . 
D. 状态 识别 
3. 对 船舶 机 械 进 行 是 实现 船舶 现代 预防 维修 一 一 即 视 情 维修 的 先决 条 件 ， 
是 现代 轮机 管理 的 重要 内 容 。 
I. 无 损 检测 ; 了 .动态 监测 ; 里. 失效 分 析 ; 人 V. 故障 分 析 ; V. 故障 诊断 
A. 工 十 于 十 于 B. 五 十 下 十 
CN+V D. 1+V 
4. 船 机 状态 信息 主要 有 这 三 种 类 型 。 
A. 机 械 信 息 、 功 能 信息 、 化 学 信息 B. 机 械 信 息 、 化 学 信息 、 电 磁 信 息 
C. 电磁 信息 、 化 学 信息 、 运 转 信息 D. 功能 信息 、 化 学 信息 、 运 转 信息 


5. I. 力 ; 于. 压力 ; 夺 . 转 矩 ; 了 . 弯 和 矩 ; V. 声音 ; W[. 温度 由. 排 烟 ; 
多 . 电压 。 设 备 工 况 监测 时 ， 属 于 机 械 信息 的 船 机 状态 信息 是 。 
A.I、 HI.V, VW B.I、 [1g NW 
CH ENV. VW. D.I、 1 0. NV Vy 

6. 故障 诊断 过 程 主要 包括 。 
I. 信息 显示 ; [. 信息 采集 ; 下. 信息 分 析 和 处 理 ，N . 状态 识别 和 判断 ; 
V. 维修 决策 
A. I 十 了 十 下 B. [十 且 十 NV 
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了 于 千 开 于 乏 D.I+H+V 
7. 故障 诊断 工作 的 核心 是 
A. 信息 采集 B. 数据 处 理 
C. 状态 识别 与 判断 D. 状态 预测 
8. 目前 使 用 的 大 多 数 的 故障 诊断 技术 是 以 为 基础 进行 的 ， 往 往 具 有 局 
限 性 。 
A. 状态 信息 B. 机 械 信息 C. 电磁 信息 D. 化 学 信息 
9. 在 故障 诊断 过 程 中 ， 特 征 提取 是 指 。 
A. 信息 采集 B. 信息 分 析 处 理 
C. 状态 识别 D. 工 况 监测 
10. 状态 监测 是 通过 测定 机 器 的 来 判断 机 器 的 工作 状态 。 
A. 特征 参数 B. 外 部 信息 
C. 运转 状态 D. 内 部 发 出 的 信息 
11. 信息 分 析 处 理 〈 数 据 处 理 ) 又 称 ____。 
A. 特征 提取 B. 信息 识别 C. 故障 诊断 D. 工 况 监测 
12. 把 原始 、 杂 乱 的 信息 进行 处 理 ， 获 取 反 映 故障 最 敏感 的 参数 ， 称 为 
A. 特征 提取 B. 工 况 监测 C. 故障 诊断 D. 参数 处 理 
13. 船 机 故障 诊断 是 在 船 机 运转 状态 下 ， 利 用 其 来 判断 、 识 别 机 器 的 技术 
A. 特征 参数 B. 外 部 信息 
C. 内 部 发 出 的 信息 D. 应 变 信息 
14. 状态 监测 与 故障 诊断 相 比 ， 所 采用 的 仪器 一 般 
A. 比较 简单 B. 比较 复杂 C. 一 样 复杂 D. 都 不 对 
15. 机 械 故 障 诊断 技术 是 研究 机 器 变化 在 诊断 信息 中 的 反映 来 分 析 、 判 断 
机 器 故障 的 科学 。 
A. 内 部 B. 工 况 C. 参数 D. 状态 
16. 以 为 基础 进行 的 故障 诊断 称 为 智能 诊断 。 
A. 状态 信息 B. 特征 参数 C. 状态 变化 D. 知识 经 验 


17. 下 列 故 障 诊断 技术 中 ， 属 于 智能 故障 诊断 的 有 。 
I. 性 能 参数 分 析 法 ; 【[[. 振动、 噪声 分 析 法 ; 看 . 红外 监测 ;，K. 油 液 分 析 
法 ; V. 船 机 设备 故障 诊断 专家 系统 


A. IT 十 亚 BN+V C. [+H+N+V D.V 
18. 以 为 基础 进行 的 故障 诊断 称 为 信息 故障 诊断 。 

A. 状态 变化 B. 特征 参数 C. 状态 信息 D. 知识 经 验 
19. 状态 识别 是 根据 ， 参 照相 应 的 规范 ， 运 用 各 种 相关 的 知识 和 经 验 ， 对 


机 器 状态 进行 识别 。 


20. 


21, 


2 


23. 


24. 


25. 


26. 


27. 


28. 














A. 外 部 信息 B. 运转 状态 参数 

C. 特征 参数 D. 内 部 发 出 的 信号 

通过 测定 机 器 某 个 较为 单一 的 特征 参数 ， 来 探 明 机 器 工作 状态 正常 与 否 的 方法 
称 为 

A. 无 损 探伤 B. 状态 监测 C. 故障 诊断 D. 状态 识别 
船舶 机 械 进行 状态 监测 时 ， 通 常 是 采用 仪器 对 船舶 机 械 的 参数 进行 
监测 。 

A. 某 个 单一 的 B. 多 个 C. 2 个 以 上 D. 都 不 对 
设备 工 况 监测 是 通过 测定 机 器 某 个 较为 单一 的 来 判断 机 器 的 工作 
状态 。 

A. 特征 参数 B. 外 部 信息 

C. 运转 状态 D. 内 部 发 出 的 信息 

在 故障 诊断 中 ， 船 舶 柴油 机 运转 状态 下 的 性 能 参数 如 温度 、 压 力 均 是 故障 诊断 
的 。 

A. 特征 参数 B. 外 部 信息 

C. 内 部 发 出 的 信息 D. 应 变 信息 


在 船舶 柴油 机 的 曲柄 箱 上 设置 正 压 传感器 ， 在 曲柄 箱 内 压力 超过 极限 值 时 报 
警 ， 这 种 监测 方法 属于 __。 

A. 无 损 检 测 B. 振动 监测 

C. 油 液 监测 D. 性 能 参数 监测 

轮机 员 通 过 检查 柴油 机 上 的 仪表 来 了 解 主 、 副 机 的 运转 参数 ， 进 而 通过 人 脑 快 
速 思维 分 析 判 断 机 器 的 运转 状态 和 运转 趋势 ， 这 种 方法 称 为 。 





A. 故障 诊断 B. 振动 分 析 法 
C. 性 能 参数 分 析 法 D. 温度 监测 
Sulzer 柴油 机 活塞 环 磨损 监控 (SIPWA) 装置 是 属于 

A. 性 能 参数 监控 B. 油 液 监测 
C. 振动 监测 D. 红外 监测 


利用 仪器 、 仪 表 测定 船舶 机 械 的 各 项 性 能 参数 ， 经 数据 处 理 、 比 较 和 分 析 后 判 
断 其 运转 状态 和 趋势 ， 这 种 方法 称 为 。 


A. 故障 诊断 B. 状态 监控 
C. 分 析 法 D. 性 能 参数 分 析 法 
故障 诊断 技术 包括 这 几 种 方法 。 





A. 状态 监测 、 数 据 处 理 、 振 动 监测 、 油 液 监 测 

B. 趋势 分 析 、 数 据 处 理 、 噪 声 监测 、 油 液 监测 

C. 状态 识别 、 设 备 工 况 监测 、 振 动 监测 、 噪 声 监测 
D. 性 能 参数 分 析 法 、 振 动 分析 、 噪 声 监测 、 油 液 监测 





35. 


36. 


37. 


38. 


29. 


30. 


31. 


32. 


33. 


34. 


振动 监测 原理 是 _。 

A. 任何 机 械 在 运转 时 都 会 产生 振动 

B. 机 械 在 不 同 的 工 况 或 磨损 状态 下 产生 的 振动 信号 是 不 同 的 

C. A+B 

D. 都 不 对 

用 振动 监测 技术 进行 故障 诊断 的 过 程 中 ， 正 确 的 顺序 是 。 
A. 采集 振动 信号 一 信号 处 理 一 状态 识别 一 趋势 分 析 

B. 趋势 分 析 一 采集 振动 信号 一 状态 识别 一 信号 处 理 

C. 状态 识别 一 采集 振动 信号 一 趋势 分 析 一 信号 处 理 

D. 采集 振动 信号 一 趋势 分 析 一 状态 识别 一 信号 处 理 

















在 船 机 振动 监测 时 ， 依 振动 频率 低 、 中 、 高 的 不 同 ， 可 分 别 选用 传 感 

器 进行 振动 信号 的 采集 。 

I. 位 移 ;， 下 . 压力 ， 焉 , 速度 ; 他 . 温度 ; V. 加 速度 

A,. 工 十 开 十 W B.I 十 了 十 看 十 V C.I+H+V D. T+N+V 

船舶 振动 监测 技术 中 进行 振动 信号 的 测 取 时 ， 一 般 对 应 于 低频 振动 信号 选用 
传感器 。 

A. 位 移 B. 速度 C. 加 速度 D. 都 可 以 

在 船舶 机 械 的 振动 监测 中 ， 应 用 传感器 采集 振动 信号 ， 一 般 应 用 最 为 普遍 的 是 
传感器 。 

A. 位 移 B. 加 速度 C. 速度 D. 压力 

船舶 振动 监测 技术 中 进行 振动 信号 的 测 了 到 时 ， 一 般 对 应 于 中 频 振 动 信号 选用 
传感器 。 

A. 位 移 B. 速度 C. 加 速度 D. 都 可 以 

船舶 振动 监测 技术 中 进行 振动 信号 的 测 取 时 ， 一 般 对 应 于 高 频 振 动 信号 选用 
传感器 。 

A. 位 移 B. 速度 C. 加 速度 D. 都 可 以 

某 船舶 机 械 的 振动 属于 低频 振动 ， 在 对 该 机 械 进 行 振动 监测 时 ， 应 选用 
传感器 采集 振动 信号 。 

A. 加 速度 B. 速度 C. 位 移 D. 压力 


船舶 机 械 运转 中 的 振动 是 故障 诊断 的 重要 信息 ， 振 动 信号 的 变化 反映 机 
器 。 





A. 变更 工 况 B. 增加 功率 
C. 内 部 状态 变化 D. 刚性 差 
在 船舶 机 械 的 油 液 监测 技术 中 ， 根 据 可 以 判断 船 机 零件 的 磨损 部 位 和 





程度 。 
A. 润滑 油 理化 性 能 B. 磨 粒 分 析 


39. 


40. 


41. 


42. 


43. 


44. 


45. 


46. 


47. 


48. 





5 船 宙 索 件 光 镇 陷 检验 和 船 机 故障 诊 断 被 术 


C. 摩擦 副 的 润滑 状态 D. 油 样 的 检测 
船舶 机 械 进行 油 液 监 测 的 目的 主要 是 及 

A. 故障 诊断 B. 对 维修 期 进行 预期 
C. 确定 所 用 润滑 油 是 否 合适 D.A+B+C 


通过 监测 润滑 油 油 样 中 污染 物 的 成 分 、 含 量 、 尺 寸 、 形 貌 等 ， 来 定性 、 定 量 地 
判断 船舶 机 械 设 备 的 磨损 状态 ， 故 障 的 类 型 、 部 位 、 程 度 和 原因 ， 并 预测 故障 
的 发 展 趋势 ， 这 种 方法 称 为 _。 

A. 润滑 油光 谱 分 析 B. 润滑 油 铁 谱 分 析 

C. 油 液 监测 D. 润滑 油性 能 分 析 

关于 滑 油 油 液 监 测 技术 的 叙述 中 ， 错 误 的 一 项 是 。 

A. SPOT-TEST 方法 中 ， 根 据 油渍 黑色 及 黄色 的 面积 可 判断 滑 油 质量 

B. 磁 塞 法 仅 适 用 于 分 析 铁 磁性 材料 的 磨 粒 

C. 当 磨 粒 的 尺寸 大 于 5 pm 时， 表示 有 严重 磨损 现象 

D. 原子 吸收 光谱 法 是 根据 磨 粒 原子 吸收 能 量 后 辐射 特征 谱 线 判断 成 分 及 含量 
润滑 油 理化 性 能 分 析 常 用 的 方法 有 。 

I 工 , 经 验 法 ;， 工 . 磁 塞 法 ， 亚 . 滤纸 法 ;RN. 物理 法 ;，V. 常规 化 验 法 











A. 工 十 严 B. I 十 了 C. I+[E+V D.I+N+V 
船 机 润滑 油 常规 检验 法 是 船上 普遍 采用 的 一 种 检测 方法 。 

A. 定量 指标 B. 定性 分 析 

C. 定期 D. 定期 、 定 量 指标 

润滑 油 理化 性 能 常 采用 常规 化 验 法 进行 检测 ， 这 是 一 种 定期 定量 的 检测 方法 ; 
柴油 机 润滑 油 系 统一 般 每 隔 取样 检测 一 次 。 

A.2 个 月 B. 3 一 4 个 月 C.6 个 月 D. 1 年 

船 机 润滑 油 采 用 定期 常规 化 验 法 后 ， 根 据 的 情况 综合 分 析 在 用 油 的 质 
量 , 并 对 摩擦 副 的 状态 进行 粗略 判断 。 

A. 油 中 杂质 含量 及 颗粒 大 小 B. 乳化 及 含水 量 

C. 检验 指标 D. 润滑 油 中 金属 悄 和 污染 物 的 含量 


轮机 员 在 日 常 管理 中 ， 检 查 润滑 油 理化 性 能 指标 的 简易 定性 分 析 方 法 
是 。 
A. 磁 塞 法 B. 滤纸 法 C. 经 验 法 D. 常规 化 验 法 
在 船舶 机 械 的 油 液 监测 技术 中 ,根据 常规 理化 性 能 检测 可 以 判断 摩擦 副 
的 。 








A. 摩擦 情况 B. 磨损 程度 C. 润滑 状态 D. 故障 情况 
在 船舶 机 械 的 油 液 监测 技术 中 ， 对 润滑 油 应 进行 。 
A. 光谱 分 析 B. 铁 谱 分 析 


C. 颗粒 计数 D. 理化 性 能 检测 
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58. 


59. 





. 下列 不 是 油 样 理化 性 能 检测 包括 的 方法 。 
A. 经 验 法 B. 滤纸 法 C. 常规 化 验 法 D. 铁 谱 分 析 法 
. 在 船舶 机 械 的 油 液 监测 技术 中 ， 常 规 理化 性 能 分 析 的 指标 主要 包括 。 
A. 粘度 B. 总 碱 值 C. 水 分 D. A+B+C 
润滑 油 油 样 磨 粒 分 析 常 用 的 方法 有 。 
I. 经 验 法 ; 了 [. 磁 塞 法 ， 焉 . 光谱 分 析 法 ; 人 WY. 滤纸 法 ; V. 铁 谱 分 析 法 
A.I 十 也 B. 了 十 三 C. 卫 十 三 十 V D.I+N+V 
在 船舶 机 械 的 油 液 监测 技术 中 ， 根 据 可 以 判断 船 机 零件 的 磨损 部 位 和 
程度 。 
A. 润滑 油 理 化 性 能 B. 磨 粒 分 析 
C. 摩擦 副 的 润滑 状态 D. 油 样 的 检测 


油 样 磨 粒 分 析 是 通过 监测 油 样 中 磨 粒 的 成 分 、 含 量 、 尺 寸 、 形 貌 等 来 

评价 船舶 机 械 的 磨损 状态 及 诊断 其 存在 的 故障 。 

A. 定性 B. 定量 C. 定性 、 定 量 D. 全 面 

将 一 种 带 有 磁性 的 探头 检测 器 安装 在 滑 油管 路 中 的 适当 部 位 ， 吸 附 滑 油 中 磨损 
产物 、 腐 蚀 产 物 和 疲劳 破坏 的 金属 鳞片 等 ， 然 后 在 光学 或 电子 显微镜 下 观察 金 
属 屑 的 形 貌 、 尺 寸 ， 分 析 判 断 故 障 部 位 和 程度 ， 这 种 方法 称 为 。 








A. 铁 谱 分 析 法 B. 光谱 分 析 法 
C. 磁 塞 法 D. 油 液 监测 法 
. 在 油 液 监测 技术 中 ， 法 是 在 润滑 油管 路 中 定期 收集 金属 悄 ， 并 在 光学 
或 电子 显微镜 下 观察 ， 从 而 诊断 故障 。 
A. 光谱 分 析 B. 机 械 杂 质 测定 
C. 磁 塞 检测 D. 铁 谱 分 析 


对 于 故障 诊断 技术 中 的 磁 塞 法 ， 说 法 错误 的 是 。 
A. 是 通过 对 油 样 磨 粒 和 污染 物 的 分 析 ， 判 断 磨损 严重 程度 
B. 检测 的 尺寸 相对 光谱 分 析 法 来 讲 较 大 ， 约 为 25 一 400 pm 
C. 设备 简单 ， 使 用 方便 ， 但 不 能 实现 自动 报警 

D. 如 果 多 次 连续 发 现 大 颗粒 ， 应 立即 停机 检查 





光谱 分 析 法 是 通过 检测 油 样 中 金属 磨 粒 进行 故障 诊断 的 方法 ， 目 前 分 
析 法 是 应 用 广泛 、 仪 器 先进 的 现代 化 的 检测 技术 。 
A. 发 射 光谱 B. 吸收 光谱 C. 铁 谱 D. 质谱 


目前 ， 在 船舶 机 械 的 油 液 监测 技术 中 ， 分 析 速 度 快 、 自 动 化 程度 高 的 监测 手段 
是 。 

A. 常规 理化 性 能 检测 B. 发 射 光 谱 分 析 

C. 铁 谱 分 析 D. 吸收 光谱 分 析 

在 船舶 机 械 的 油 液 监测 技术 中 ， 光 谱 分 析 给 出 的 结果 是 磨 粒 的 。 
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5 船 宙 索 件 旭 负 陷 检验 和 船 机 故障 诊断 久 术 





D. 活塞 


D. 主轴 瓦 


D.A+B 
和 可 靠 的 先进 


A. 成 分 及 其 含量 B. 尺寸 和 数量 

C. 尺寸 和 形 貌 D. 数量 和 来 源 

采用 光谱 分 析 法 监测 船用 大 型 低速 二 冲程 柴油 机 润滑 油 时 ， 发 现 铁 元 素 的 含量 
很 高 ， 依 此 判断 是 柴油 机 过 度 磨损 。 

A. 汽缸 套 B. 曲轴 C. 主轴 瓦 

采用 光谱 分 析 法 监测 船用 发 电 柴 油 机 润滑 油 时 ， 发 现 铝 元 素 含量 很 高 ， 依 此 可 
判断 是 柴油 机 过 度 磨损 。 

A. 活塞 B. 汽缸 套 C. 曲轴 

在 船舶 机 械 的 油 液 监测 技术 中 ， 光 谱 分 析 给 出 的 结果 是 。 

A. 磨 粒 成 分 B. 元 素 含量 C. 磨 粒 尺 十 

船舶 机 械 油 液 监测 技术 发 展 迅 速 ， 是 其 中 最 为 成 熟 

技术 。 

A. 磁 塞 法 B. 铁 谱 分 析 法 

C. 光谱 分 析 法 D. 常规 理化 检验 


在 船舶 机 械 的 油 液 监测 技术 中 ， 在 磨 粒 成 分 分 析 方面 。 
A, 光谱 分 析 结果 比较 准确 
C. 铁 谱 分 析 结 果 比 较 准 确 


应 采用 的 检测 方法 是 。 


A. 发 射 光谱 分 析 
C. 铁 谱 分 析 


柴油 机 零件 磨损 程度 可 根据 磨 粒 的 


A. 形 貌 


B. 成 分 


B. 常规 理化 性 能 分 析 
D.A+B 


B. 常规 理化 性 能 分 析 
D. 吸收 光谱 分 析 
进行 判断 。 

C. 尺寸 





对 于 故障 诊断 技术 中 的 铁 谱 分 析 法 ， 说 法 错误 的 是 。 
A. 利用 铁 谱 仪 从 油 样 中 分 离 和 检测 出 磨 粒 和 污染 物 微粒 

B. 其 灵敏 检测 范围 在 0. 1 一 1000 pm 

C. 可 同时 给 出 磨损 机 理 、 磨 损 部 位 以 及 磨损 程度 等 方面 的 信息 
D. 可 以 实现 实时 监测 
监测 柴油 机 汽缸 套 、 活 塞 环 磨损 多 选用 


结果 比较 准确 


. 在 船舶 机 械 的 油 液 监测 技术 中 ， 如 果 和 希望 得 到 磨 粒 形 貌 、 尺 寸 方面 的 信息 ， 则 


D. 数量 


A. 振动 监测 B. 油 液 监测 C. 红外 监测 D. 噪音 监测 
在 油 液 监 测 技术 中 ， 能 够 对 污染 物 的 数量 进行 计数 分 析 的 方法 是 。 

A. 光谱 分 析 B. 铁 谱 分 析 

C. 理化 性 能 分 析 D. 颗粒 计数 

铁 谱 分 析 是 利用 高 梯度 强 磁 场 分 离 磨损 产物 ， 对 磨 粒 的 和 进 
行 分 析 。 

A. 成 分 /含量 B. 尺寸 /数量 C. 尺寸 / 形 貌 D. 成 分 /组 织 
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. 磨 粒 尺 寸 是 反映 机 器 、 设 备 磨损 的 重要 参数 。 
A. 程度 B. 部 位 C. 性 质 D. 原因 

、 是 介 于 可 见 光 与 微 波 之 间 的 电磁 波 。 
A. 红 光 B. 紫光 C. 紫外 光 D. 红外 光 
红外 监测 技术 是 利用 物体 的 红外 辐射 能 量 与 其 表面 的 关系 ， 实 现 不 接 
触 物体 进行 温度 检测 的 一 种 故障 诊断 技术 。 
A. 热量 B. 能 量 C. 质量 D. 温度 
红外 监测 技术 具有 测 温 速度 快 、 灵 敏 度 高 和 等 优点 。 
A. 测 温 范围 广 B. 应 用 广泛 
C. 精度 高 D. 使 用 方便 灵活 
红外 监测 是 一 种 的 温度 监测 技术 。 
A. 接触 式 B. 非 接触 式 C. 直接 式 D. 间接 式 
自然 界 中 ， 任 何 高 于 绝对 零度 《一 273C) 的 物体 都 是 
A. 热源 B. 光源 C. 能 源 D. 红外 辐射 源 
构成 物质 的 原子 、 分 子 的 能 量 状态 由 高 级 向 低级 跃迁 时 就 会 辐射 出 。 
A. 能 量 B. 热量 C. 电波 D. 电磁 波 


6 船 机 罕 件 交 人 收复 工艺 


w= 6 船 机 雪 件 :的 修复 工艺 = 


>>。 6.1 船 机 零件 的 修复 原则 











| 














1. 轮机 员 在 选用 修复 工艺 修理 零件 时 ， 应 从 三 方面 综合 权衡 而 定 。 
A. 质量 、 工 艺 、 费 用 B. 寿命 、 费 用 、 工 艺 
C. 质量 、 费 用 、 时 间 D. 寿命 、 时 间 、 费 用 
2. 选择 修复 工艺 修复 零件 的 依据 是 ws 
A. 性 能 B. 时 间 C. 尺寸 D. 配合 间隙 
3. 一 般 情况 下 ， 若 修复 费用 新 零件 制造 成 本 或 购买 新 零件 费用 ， 就 认为 
此 种 修复 工艺 是 经 济 可 取 的 。 
A. 小 于 等 于 1/2 B. 小 于 等 于 1/3 
C. 小 于 等 于 2/3 D. 小 于 等 于 3/4 
4. 选用 的 修复 工艺 应 保证 零件 修 后 的 耐用 度 至 少 应 维持 . 
A. 一 个 修理 间隔 期 B. 一 年 
C. 半年 D. 一 个 季度 2 
5. 选用 修复 工艺 时 应 根据 零件 的 来 选择 合适 的 工艺 以 进行 有 效 地 修复 。 
A. 材料 B. 修复 要 求 
C. 尺寸 D. 损坏 情况 
6. 零件 的 是 选择 维修 工艺 的 最 主要 的 依据 。 
A. 材料 的 适用 性 B. 修补 层 厚度 
C. 尺寸 和 结构 D. 修理 质量 
7. 选用 的 修复 工艺 必须 充分 满足 零件 的 要 求 。 
A. 材料 B. 性 能 C. 工艺 D. 修复 
8. 零件 修复 后 必须 保持 其 原 有 的 要 求 。 
A. 尺寸 和 形状 B. 材料 性 能 C. 技术 D. 使 用 性 能 
9. 磨损 零件 是 否 应 该 修理 或 换 新 是 根据 来 判断 。 
A. 运转 中 的 异常 。 B. 经 验 C. 标准 D. 损坏 程度 
10. 选择 修复 工艺 时 ， 应 根据 零件 的 和 全 面 考虑 。 
A. 使 用 要 求 /技术 要 求 B. 修理 要 求 /技术 要 求 
C. 使 用 要 求 /修理 费用 D. 修理 要 求 /修理 费用 


11. 选用 的 修复 工艺 不 应 对 零件 的 和 有 影响 。 





轮机 从 


13. 


14. 


15. 


16. 


护 与 仿 再 3 是 
A. 配合 间 院 /材料 B. 性 能 /材料 
C. 形状 /尺寸 D. 配合 间隙 /尺寸 

. 修复 工艺 应 适用 于 零件 的 
A. 材料 B. 特点 C 尺寸 D. 温度 
采用 修理 尺寸 法 进行 订 损 件 的 修理 时 ,极限 修理 尺寸 是 根据 零件 的 来 
确定 的 。 
A, 强度 B. 刚度 C. 塑性 D, 强度 和 刚度 
选择 修复 工艺 时 除 修复 工艺 应 保证 修理 质量 外 ， 还 应 视 其 等 。 


I . 适用 性 ; 开 . 先进 性 ; 于. 经 济 性 ; 人 V. 对 零件 材料 性 能 的 影响 ，V. 修补 
层 的 厚度 ; W. 可 靠 性 

A. 开 十 正 十 W B. 了 十 C.I+M+N+V D.IH+V+W 
船 机 零件 损坏 后 进行 有 效 地 修复 对 有 很 大 的 意义 。 

I. 减少 机 舱 备件 ; 卫 . 提高 生产 率 ; 亚 . 降低 修理 费用 ; IY. 促进 修 船 业 的 发 
展 ; V. 保证 船舶 营运 ;可 . 促进 修复 工艺 的 发 展 








A. 工 十 下 十 克 B. 工 十 亚 十 W 

C. I+E+N+V D. H+V+W 

曲轴 主轴 颈 严 重 磨损 ， 经 光 车 消除 几何 形状 误差 后 采用 工艺 才能 使 主 
轴 颈 半径 方向 增加 2mm 的 修补 厚度 。 

A. 镀铬 B. 镀 铁 C. 堆 焊 D. 喷涂 


>>>6.2 机 械 加 工 修复 法 





.机械 加 工 修复 零件 常用 的 方法 主要 有 。 


I. 修理 尺寸 法 ， 工 . 恢复 尺寸 法 ， 耻 . 车 前 加 工 ， K. 研磨 ; V. 尺寸 选 配 法 ; 
YI. 附加 零件 法 


A. 工 十 卫 十 于 十 B. 工 十 焉 十 W 十 V 十 机 
C. I+N+V+W D.I+V+W 
机 械 加 工 修复 零件 常用 的 方法 主要 有 。 


I. 修理 尺寸 法 ; [[. 恢复 尺寸 法 ， 正 . 锐 套 ; 和. 研磨 ; V. 尺寸 选 配 法 ; 
而 局 部 更 换 法 

A. 工 十 卫 十 有 二 B. I+E+V+W 

C. 工 十 人 十 V 十 下 D.I+V+\ 


. 具有 相对 运动 的 配合 件 ， 磨 损 后 不 仅 零 件 的 形状 、 尺 寸 等 发 生变 化 ， 而 且 使 


增 大 ,工作 性 能 变 坏 。 
A. 表面 粗糙 度 B. 配合 间 院 C. 表面 硬度 D. 冲击 作用 





. 配合 件 修复 后 ， 恢 复 了 配合 间隙 ， 但 使 用 性 能 可 能 得 到 < 


6 船 机 索 件 区 修复 工 











A. 满足 B. 恢复 C. 提高 D.B 或 C 
5. 配合 件 修复 后 ， 若 其 使 用 性 能 得 到 恢复 甚至 提高 ， 则 其 一 定 得 到 恢复 。 
A. 尺寸 和 形状 B. 尺寸 和 配合 间隙 
C. 形状 和 配合 间 腺 D. 配合 间 院 
6. 配合 件 修复 后 ， 若 其 使 用 性 能 可 以 得 到 恢复 ， 则 其 。 
A. 尺寸 改变 B. 形状 恢复 
C. 配合 间隙 恢复 D. 尺寸 恢复 
7. 配合 件 修复 后 应 使 其 精度 恢复 到 原 设计 要 求 ， 以 恢复 其 工作 性 能 。 
A. 尺寸 B. 形状 C. 位 置 D. 配合 
8. 修理 尺寸 法 是 通过 配合 件 原 设计 尺寸 ， 配合 件 原 设计 配合 问 
了 棕 ， 从 而 恢复 配合 件 工作 性 能 。 
A. 改变 /改变 B. 改变 /恢复 C. 恢复 /改变 D. 恢复 /恢复 
9. 将 配合 件 中 较 重 要 的 或 难 加 工 的 零件 进行 机 械 加 工 ， 消 除 表面 损伤 和 几何 形状 
误差 后 的 尺寸 称 为 尺寸 。 
A. 基本 B. 配合 C. 名 义 D. 修理 
10. 修理 尺寸 法 是 将 磨损 的 配合 件 中 较 重 要 或 难 加 工 的 零件 进行 机 械 加 工 ， 按 其 新 
的 尺寸 一 一 修理 尺寸 制造 另 一 零件 并 使 二 者 具有 ， 从 而 恢复 其 工作 
性 能 。 
A. 原 设计 配合 间隙 B. 相同 的 尺寸 精度 
C, 原 设计 几何 精度 D. 相同 的 表面 粗糙 度 
11. 磨损 件 的 修复 原则 是 





A. 改变 尺寸 ， 改 变形 状 ， 恢复 配合 间隙 
B. 恢复 尺寸 ,恢复 形 状 ， 恢复 配合 间隙 
C. 恢复 尺寸 ， 改 变形 状 ， 恢复 配 合 间 隙 
D. 改变 尺寸 ， 恢 复 形状 ， 改 变 配 合 间 辽 


12. 曲轴 主轴 颈 过 度 磨损 后 可 采用 修复 。 
A. 局 部 更 换 法 B. 尺寸 选 配 法 
C. 修理 尺寸 法 D. 附加 零件 法 
13, 活塞 环 槽 光 车 之 后 ， 配 新 环 的 修理 方法 属于 。 
A. 修理 尺寸 法 B. 恢复 原始 尺寸 法 
C. 尺寸 选 配 法 D. 更 换 法 


14. 磨损 件 修复 原则 是 。 
A. 改变 尺寸 ,恢复 形状 ， 恢 复 配 合 间 院 
B. 恢复 尺寸 ,恢复 形 状 ， 改 变 配合 间隙 


C. 改变 尺寸 





， 改 变形 状 ， 改 变 配合 间 院 


D. 恢复 尺寸 ,改变 形状 ， 恢 复 配 合 间 院 
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15. 


16. 


17. 


18. 


19. 
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25. 
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在 保证 曲轴 强度 和 几何 形状 精度 、 位 置 精度 的 前 提 下 ， 选 用 最 小 的 加 工 余 量 进 
行车 削 或 磨 前 柴油 机 曲轴 磨损 的 修复 方法 是 5 





A. 修理 尺寸 法 B. 恢复 尺寸 法 C. 磨 削 法 D. 打磨 法 
和 孔 的 修理 尺寸 孔 基本 尺寸 ， 轴 的 修理 尺寸 轴 的 基本 尺寸 。 
A. 大 于 /小 于 B. 大 于 /大 于 C. 小 于 /大 于 D. 小 于 /小 于 
采用 修理 尺寸 法 修理 零件 ， 改 变 了 零件 的 了 

A. 尺寸 B. 形状 C. 配合 间 院 D. 性 能 
采用 修理 尺寸 法 修理 零件 ,恢复 了 零件 的 。 

A. 尺寸 B. 形状 C. 配合 间 院 D.A+C 
修理 尺寸 法 修复 零件 后 ， 为 恢复 配合 问 除 ， 与 之 相配 合 的 零件 应 

A. 保留 B. 换 新 

C. 按 修理 尺寸 制造 D. 按 原 尺寸 制造 

修理 尺寸 法 适 于 修理 。 

A. 少量 B. 单 件 C. 小 批 D. 大 批 
修理 尺寸 法 修理 的 仅 是 配合 件 中 的 。 

A. 易 损 件 B. 重要 零件 

C. 难 加 工 的 零件 D. B 或 C 


配合 件 磨损 后 进行 修复 的 原则 之 一 是 : 改变 配合 件 的 原 设计 配合 尺寸 ， 恢 复 配 
合 件 原 设计 配合 间隙 值 ， 从 而 恢复 其 工作 性 能 。 下 列 修理 工艺 属于 此 原则 的 
有 。 

I. 修理 尺寸 法 ; 了 .尺寸 选 配 法 ; 轩 . 喷 焊 ; KW. 电镀 ; V. 焊 补 

A. I 十 了 B. 工 十 也 十 下 

C. 工 十 [十 下 十 D. 工 +E 十 区 + 二 YV 

配合 件 磨损 后 进行 修复 的 原则 之 一 是 : 恢复 配合 件 的 原 设计 配合 尺寸 ,恢复 配 
合 件 原 设计 配合 间隙 值 ， 从 而 恢复 其 工作 性 能 。 下 列 修理 工艺 属于 此 原则 的 
有 。 

I . 修理 尺寸 法 ; 了. 尺寸 选 配 法 轩 . 喷 焊 ，N. 电镀 ; V. 焊 补 








A. 卫 十 B. I 十 了 [十 下 

C. +N+V D. [+N 

镀铬 工艺 可 以 配合 件 原 设计 尺寸 、 配合 件 原 设计 配合 间 际 ， 
从 而 恢复 配合 件 工 作 性 能 。 

A. 改变 /恢复 B. 改变 /改变 C. 恢复 /恢复 D. 恢复 /改变 


汽缸 套 过 度 磨损 后 ， 采 用 先 光 车 消除 几何 形状 误差 、 后 镀铬 ， 这 种 修理 方法 
是 。 

A. 修理 尺寸 B. 恢复 尺寸 法 C. 尺寸 选 配 法 D. 更 换 法 
配合 件 修 复 后 ,车 其 形状 、 尺 寸 和 配合 间隙 均 得 以 恢复 ， 则 配合 件 是 采用 





27. 


28. 


29. 


30. 
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6 船 机 罕 伞 如 修复 工艺 














修复 。 
A. 修理 尺寸 法 B. 尺寸 选 配 法 C. 锌 铁 D. 局 部 换 新 
恢复 原始 尺寸 法 可 借助 恢复 尺寸 。 
A. 电镀 B. 渗 氮 C. 局 部 更 换 D. 换 新 
采用 恢复 尺寸 法 修复 零件 后 ， 配 合 间 辽 得 到 _ _。 
A. 恢复 B. 改变 C. 满足 D. 提高 
采用 恢复 尺寸 法 修复 零件 ， 其 形状 、 尺 寸 是 通过 恢复 的 。 
A. 电镀 B. 电 刷 镜 C. 热 喷涂 D. 机 加 工 
尺寸 选 配 法 是 将 相同 机 型 的 过 度 磨损 的 配合 件 ， 分 别 进行 机 械 加 工 ， 
消除 配合 表面 的 缺陷 和 几何 形状 误差 后 按 原 配合 间隙 重新 选 配 。 
A. 小 批 B. 少量 C. 一 大 批 D. 大 量 
以 下 加 工 方法 中 不 属于 机 械 加 工 修复 法 。 
A. 局 部 更 换 法 B. 喷 丸 法 C. 附加 零件 法 D. 成 套 更 换 法 
喷 油 泵 中 的 柱 塞 - 套 简 偶 件 过 度 磨损 后 可 采用 去 修复 。 





A. 恢复 尺寸 法 B. 附加 零件 法 C. 尺寸 选 配 法 D. 局 部 更 换 法 
恢复 尺寸 法 修复 零件 适 于 生产 。 





A. 大 批 B. 单 件 C. 小 批 D. 任意 

凡 采 用 恢复 尺寸 法 修复 的 零件 可 以 投入 使 用 。 

A. 少量 B. 小 部 分 C. 大 部 分 D. 全 部 

汽缸 盖 上 的 隐 孔 壁面 裂纹 可 采用 去 修复 。 

A. 修理 尺寸 法 B. 附加 零件 法 

C. 局 部 更 换 法 D. 金属 扣 合 工艺 

在 采用 附加 零件 法 对 汽缸 盖 进 、 排 气 阀 孔 进 行 镶 套 修理 时 ， 下 列 说 法 
错误 。 


A. 效 孔 在 机 械 加 工 后 仍 有 一 定 的 强度 

B. 镶 人 的 衬 套 的 厚度 应 尽量 薄 

C. 镀 人 的 村 套 的 材料 和 效 孔 材料 应 相同 

D. 镀 和 人 的 衬 套 在 压 人 后 不 变形 并 且 便于 压 入 

采用 附加 零件 法 应 保证 零件 机 械 加 工 后 的 强度 要 求 ， 附 加 的 零件 壁 厚 不 能 过 
薄 ， 衬 套 材料 应 与 零件 材料 具有 。 

A. 相同 的 硬度 B. 不 同 的 硬度 

C. 不 同 的 热膨胀 系数 D. 相同 的 热膨胀 系数 

活塞 环 权 锐 死 环 法 或 镶 活 环 法 的 修理 属于 。 

A. 恢复 尺寸 法 B. 局 部 更 换 法 C. 附加 零件 法 D. 金属 扣 合法 
尺寸 选 配 法 对 配合 件 分 别 进行 机 加 工 是 为 了 使 得 到 恢复 。 

A. 尺寸 B. 形状 (… 表面 粗糙 度 D. 配合 间 院 








会 





. 采用 尺寸 选 配 法 修理 的 配合 件 ， 其 配合 问 踪 得 以 








A. 满足 B. 恢复 C. 改变 D. 提高 
. 尺寸 选 配 法 用 于 零件 修复 。 

A. 单 件 B. 小 批 C. 大 批 D. 少量 
. 下 列 可 选用 尺寸 选 配 法 修复 的 零件 可 能 是 。 

A. 针 间 - 针 闪 B. 活塞 -活塞 销 

C. 柱 塞 - 套 简 D. 曲轴 主轴 颈 - 主 轴瓦 
. 下列 零件 的 修复 方法 中 是 修理 磨损 零件 的 方法 。 





A. 局 部 更 换 法 B. 成 套 更 换 法 C. 尺寸 选 配 法 D. 金属 扣 合 法 


.燃油 系统 中 的 针 间 偶 件 使 用 性 能 丧失 可 以 采用 去 修复 。 


A. 局 部 更 换 法 B. 成 套 更 换 法 C. 尺寸 选 配 法 D.B 或 C 


. 活塞 顶部 烧 蚀 严重 或 产生 裂纹 ， 如 欲 修复 继续 使 用 ， 可 选用 修复 。 





A. 金属 扣 合 法 B. 附加 零件 法 C. 局 部 更 换 法 D. 成 套 更 换 法 


. 组 合式 活塞 顶部 严重 烧 蚀 后 可 以 采用 。 


A. 局 部 更 换 法 B. 成 套 更 换 法 C. 尺寸 选 配 法 D. A 十 B 


. 组 合式 曲轴 若 发 现 个 别 轴 颈 有 缺陷 ， 可 以 采用 。 


A. 局 部 更 换 B. 成 套 更 换 C. 焊 补 D. 热 喷涂 

. 换 位 修理 法 只 是 改变 磨损 或 损坏 部 分 的 位 置 ， 不 修复 磨损 表面 。 修 理 作业 中 此 
法 经 常用 来 修理 磨损 的 。 
A. 轴承 B. 缸 套 C. 凸轮 D. 螺栓 孔 


>** 6.3 电镀 工艺 














. 电镀 工艺 是 利用 原理 在 金属 或 非 金属 零件 的 表面 上 镀 覆 一 层 金 属 的 
过 程 。 
A. 电解 B. 电池 C. 电镀 D. 电化 学 
. 电镀 使 用 电源 ， 电 解 液 是 四 
A. 直流 /所 镀金 属 离子 的 盐 溶液 B. 交流 /所 镀金 属 离子 的 盐 溶 液 
C. 直流 /被 镀金 属 离子 的 盐 溶 液 D. 交流 /被 镀金 属 离子 的 盐 溶 液 
. 恢复 原始 尺寸 法 可 借助 恢复 尺寸 。 
A. 电镀 B. 渗 氮 C. 局 部 更 换 D. 换 新 
、 有 槽 电镀 中 被 镀 零 件 作为 ， 和 欲 镀金 属 作为 有 
A. 阴极 /阴极 B. 阴极 /阳极 C. 阳极 /阳极 D. 阳极 /阴极 
, 镀铬 工艺 是 将 零件 作为 ， 用 铅 镜 合 金 作为 ， 用 铬 酷 (CrO;) 








和 硫酸 〈H:SO,) 制 成 电解 液 盛 于 镇 槽 中。 
A. 阴极 /阳极 B. 阴极 /阴极 C. 阳极 /阴极 D. 阳极 /阳极 


6. 镀铬 层 与 零件 基体 金属 的 结合 强度 高 ， 甚 至 超过 本 身 晶 间 结合 强度 ， 但 这 与 零 








件 有 关 。 

A. 材料 B. 温度 C. 清洁 程度 D. 表面 状况 
7. 镀铬 时 ， 是 根据 来 选用 电镀 的 工艺 参数 。 

A. 镀铬 特点 和 使 用 要 求 B. 铬 层 性 质 和 使 用 要 求 

C. 生产 条 件 和 镀 厚 要 求 D. 铭 层 性 质 和 贸 厚 要 求 
8. 关于 镀铬 的 工艺 特点 ， 的 说 法 是 不 正确 的 。 





A. 铬 的 沉积 速度 快 ， 效 率 高 而 成 本 低 
B. 镀铬 过 程 中 逸 出 的 气体 中 含有 铬 酸 
C. 镀层 强度 和 硬度 高 ， 耐 磨 性 好 
D. 镀层 厚度 一 般 不 超过 0. 5 mm 
. 关于 镀铬 的 工艺 特点 ， 的 说 法 不 正确 。 
A. 铬 的 沉积 速度 较 慢 ， 效 率 低 而 成 本 高 
B. 铭 层 具有 很 高 的 化 学 稳定 性 
C.. 铭 层 的 硬度 和 强度 高 ， 加 热 时 硬度 几乎 不 变 
D. 铬 层 的 硬度 高 ， 摩 擦 系数 小 ， 具 有 较 高 的 耐 磨 性 


© 

















10. 电镀 槽 一 般 采 用 材料 制 成 。 
A. 铅 、 铸 铁 B. 镜 、 铬 C. 镜 、 塑 料 D. 铅 、 塑 料 
11. 镀铬 层 与 零件 基体 金属 的 结合 强度 高 ， 甚 至 超过 本 身 结合 强度 。 
A. 分 子 间 B. 离子 间 C. 晶 间 D. 原子 间 
12. 镀铬 层 厚度 增 大 时 会 使 其 脆性 增加 ， 这 是 由 于 所 致 。 
A. 内 应 力 增 大 B. 没有 进行 热处理 
C. 镀层 内 气体 多 D. 大 量 氢 气 渗 人 
13. 镀铬 层 具 有 很 高 的 ， 所 以 在 大 气 中 能 长 期 保持 光泽 。 
A. 稳定 性 B. 化 学 稳定 性 C. 电化 学 稳定 性 D. 物理 稳定 性 
14. 镀铬 过 程 中 有 大 量 的 气体 逸 出 ， 带 出 ， 危 害 人 的 皮肤 、 眼 睛 和 呼吸 
道 ， 所 以 镀铬 车 间 应 通风 良好 。 
A. 氢气 B. 铬 酸 C. 硫酸 D. sO, 


15. 镀铬 后 ， 对 镀层 厚度 超过 0.1 mm 的 较 重要 零件 ， 应 进行 驱 毛 热处理 ， 
以 。 








A. 消除 组 织 缺 陷 。 B. 消除 内 应 力 C. 降低 硬度 D. 便于 加 工 
16. 耐 磨 镀铬 层 是 指 镀铬 层 。 
A. 硬 质 B. 灰色 C. 光泽 D. 乳白 色 
17. 硬 质 镀铬 层 硬度 高 ， 耐 磨 性 好 ， 具 有 一 定 的 韧性 ， 改 变 电 镀 工艺 参数 可 获得 
种 不 同 的 镀铬 层 。 


i hh C. 四 D. 五 
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. 关于 镀铬 的 工艺 特点 ， 的 说 法 是 不 正确 的 。 





A. 镀铬 层 与 零件 基体 金属 结合 强度 高 

B. 镀铬 层 的 硬度 随 其 厚度 变化 

C. 镀铬 层 厚度 一 般 不 超过 0. 5mm 

D. 铬 的 沉积 速度 较 慢 ， 生 产 率 低 而 成 本 高 

关于 镀铬 的 工艺 特点 ， 的 说 法 是 不 正确 的 。 
A. 镀层 厚度 一 般 不 超过 0. 25 mm 

B. 镀 液 用 铬 本 和 硫酸 制 成 ， 镀 铬 过 程 中 产生 大 量 气 体 
C. 镀铬 层 的 硬度 和 强度 高 ， 具 有 较 好 的 耐 磨 性 

D. 铬 的 沉积 速度 较 慢 ， 效 率 低 而 成 本 高 




















硬 质 镀铬 层 用 于 的 零件 表面 或 用 于 恢复 磨损 件 的 尺寸 。 

A. 润滑 条 件 较 好 ， 负 荷 不 大 B. 润滑 条 件 较 好 ， 负 荷 较 大 

C. 润滑 条 件 较 差 ， 负荷 不 大 D. 润滑 条 件 较 差 ， 负 荷 较 大 
电镀 槽 一 般 采 用 材料 制 成 。 

A. 金属 或 非 金属 B. 不 溶 金属 或 金属 

C. 不 溶 金属 或 非 金属 D. 金属 

镀铬 层 在 硬度 几乎 不 变 。 

A.100C 以 下 B. 100~300C C. 300~500C D. 高 于 500C 
镀铬 时 采用 的 电镀 液 为 。 

A. H,SO, B. CrO; + H;SO, 

C. HCI D. HCI+H;SO, 

镀铬 之 后 进行 热处理 是 为 了 __。 

A. 降低 脆性 B. 提高 硬度 C. 提高 塑性 D. 不 一 定 
曲轴 轴 径 过 度 磨 损 后 应 该 镀 覆 镀铬 层 ， 以 恢复 轴 颈 的 原 设计 尺寸 。 
A. 硬 质 B. 松 孔 C. 防护 D. 耐 蚀 
关于 镀铬 的 工艺 特点 ， 的 说 法 不 正确 。 





A. 铬 的 沉积 速度 较 低 ， 效 率 低 而 成 本 高 
B. 镀层 具有 很 高 的 化 学 稳定 性 
C. 在 室温 时 镀铬 层 的 硬度 和 强度 高 ， 加 热 时 硬度 明显 改变 
D. 铬 层 的 硬度 高 ， 摩 擦 系数 小 ， 具 有 较 高 的 耐 磨 性 
适用 于 润滑 不 良和 承受 较 大 负荷 的 零件 表面 ， 一 般 用 来 提高 润滑 不 良 
和 承受 较 大 负荷 零件 的 耐 磨 性 。 


A. 硬 质 镀铬 层 B. 松 孔 镀铬 层 C. 电镀 层 D. 镀 铁 层 
镀铬 的 常用 温度 是 。 
A. 35~45'C B. 45~55°C C. 55~65°C D. 65~75°C 


锌 铬 后 ， 对 较 重要 的 零件 进行 处 理 。 
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6 船 机 罕 件 的 信 复工 


A. 电 净 B. 驱 氢 C. 驱 氧 D. 化 学 热 
对 镀铬 质量 没有 影响 的 因素 是 __。 
A. 电流 密度 B. 电解 液 温度 C. 电解 液 浓度 D. 阳极 仿 型 


松 孔 镀铬 层 表面 旦 网 状 沟 纹 或 多 孔 状 ， 能够 贮存 润滑 油 ， 所 以 可 用 于 
的 零件 。 








A. 润滑 不 良 、 承 受 较 大 负荷 B. 润滑 不 良 、 承 受 负荷 不 大 
C. 修复 磨损 、 腐 蚀 D. 要 求 恢复 尺寸 
松 孔 镀铬 时 ， 不 能 选用 的 方法 来 形成 网 纹 。 

A. 滚 压 B. 喷 丸 C. 电化 学 腐蚀 D. 钻 孔 
松 孔 镀铬 适用 于 修理 的 零件 。 

A. 润滑 不 良 、 负 荷 较 小 B. 润滑 不 良 、 负 荷 较 大 

C. 润滑 较 好 、 负 荷 较 小 D. 润滑 较 好 、 负 荷 较 大 

松 孔 镀铬 层 的 性 能 特点 是 。 

A. 减 麻 B. 耐 磨 C. 耐 蚀 D. 耐 热 
松 孔 镀铬 层 的 耐 磨 性 取决 于 。 

A. 网 纹 形成 的 方法 B. 网 纹 的 质量 

C. 网 纹 的 尺寸 D. 网 纹 形成 后 的 镀铬 工艺 


适用 于 润滑 不 良和 承受 较 大 负荷 的 零件 表面 ， 一 般 用 来 提高 润滑 不 良 
和 承受 较 大 负荷 零件 的 耐 磨 性 。 

















A. 硬 质 镀铬 层 B. 松 孔 镀铬 层 C. 电镀 层 D. 镀 铁 层 
汽缸 套 或 活塞 环 表面 应 采用 镀铬 层 。 

A. 硬 质 B. 光泽 C. 松 孔 D. 耐 磨 

耐 磨 镀铬 层 是 指 镀铬 层 和 镇 铬 层 。 

A. 硬 质 / 松 孔 B. 光泽 / 松 孔 

C. 硬 质 /光泽 D. 松 孔 /乳白 色 

目前 ， 船 机 零件 广泛 选用 修复 或 强化 零件 工作 表面 。 

A. 镀 镍 B. 镇 铜 C. 镀铬 D. 镀 钼 

低温 镀 铁 具有 电解 液 温 度 低 、 对 零件 无 影响 、 镀 铁 层 与 基体 结合 强度 高 和 
A. 可 原 地 修复 B. 镀层 硬度 高 、 耐 磨 性 好 

C. 沉积 速度 慢 D. 效率 低 、 成 本 高 

刻 蚀 镀 铁 是 指 在 贸 铁 之 前 的 预 处 理 中 ， 需 在 溶液 中 进行 电解 处 理 零 件 
表面 ， 以 除去 零件 表面 的 氧化 膜 。 

A. HCI B. FeCl, C. H;SO, D. FeSO, 

低温 无 刻 蚀 镀 铁 工艺 锌 前 的 活化 处 理 是 将 零件 先进 行 ， 以 除去 零件 表 





面 的 氧化 膜 ， 中 和 除去 碱 性 水 膜 ， 在 零件 表面 形成 酸性 水 膜 。 
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A. 硫酸 溶液 电解 处 理 B. 盐酸 水 温 洗 
C. 刻 蚀 处 理 D. 硝 盐水 浸 洗 
43. 下 列 低温 镀 铁 的 工艺 特点 中 是 不 对 的 。 


A. 镀层 与 基体 的 结合 强度 较 高 
B. 镀层 强度 硬度 高 ， 耐 磨 性 好 
C. 镀 后 需要 热处理 消除 氢 脆 
D. 锌 后 需要 机 加 工 形成 所 需 的 尺寸 和 形状 
44. 低温 镀 铁 工艺 中 需要 进行 阳极 刻 蚀 处 理 ， 目 的 是 。 











A. 除去 表面 油污 B. 除去 表面 氧化 膜 

C. 在 表面 除去 氧化 膜 生 成 钝 化 膜 D. 除去 表面 上 的 油膜 
45. 镀 铁 中 广泛 采用 低温 镀 铁 工艺 。 

A. 直流 电 B. 交流 电 

C. 对 称 交 直 流 电 D. 不 对 称 交 直 流 电 
46. 工艺 的 镀层 厚度 可 以 精确 控制 ， 且 镀 后 不 需 进 行 机 械 加 工 。 

A. 电镀 B. 电 刷 镀 C. 喷涂 D. 喷 焊 
47, 无 刻 蚀 低温 镀 铁 前 的 预 处 理 主要 是 ， 为 获得 优质 镀 铁 层 做 准备 。 

A. 电解 B. 清洗 

C. 活化 D. 不 对 称 交流 电 起 镀 
48. 低温 镀 铁 可 用 于 修复 零件 。 

A. 过 度 磨损 B. 严重 腐蚀 C. 疲劳 断裂 D. 穴 蚀 
49. 低温 无 刻 蚀 镀 铁 已 广泛 应 用 于 零件 的 修理 。 

A. 曲轴 B. 连 杆 C. 轴承 D. 汽 红 体 
50. 目前 过 度 磨损 的 柴油 机 曲轴 广泛 采用 恢复 其 原 设计 尺寸 。 

A. 镀铬 B. 镀 铁 C. 喷涂 D. 喷 焊 


51. 低温 无 刻 蚀 镀 铁 工艺 的 工艺 过 程 依次 是 。 
A. 盐酸 水 浸 洗 ， 活 化 处 理 ， 不 对 称 交流 电 起 镀 和 过 渡 镜 ， 直 流 电 镀 
B. 电解 处 理 ， 不 对 称 交流 电 起 镀 和 过 渡 镀 ， 直 流 电镀 
C. 硫酸 清洗 ， 交 流 电 起 锌 和 过 渡 贸 ， 直 流 电镀 
D. 活化 处 理 ， 对 称 交流 电 起 锌 和 过 渡 镀 ， 直 流 电 镀 


52. 低温 镀 铁 的 电镀 液 采 用 的 是 溶液 。 

A. FeSO, B. FeCl, C. Fe(NO,), D. Fe(OH), 
53. 低温 镀 铁 阳极 刻 蚀 处 理 的 缺点 是 。 

A. 表面 清洁 不 彻底 B. 表面 有 残 酸 C. 工艺 复杂 D. 污染 环境 
54. 无 刻 蚀 低温 镀 铁 目前 已 被 广泛 应 用 ,零件 在 锌 前 要 进行 ， 用 以 除 

去 。 





A. 清洁 /污垢 B. 表面 活化 处 理 /表面 氧化 膜 
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6 前 机 索 件 六 体 复工 艺 











工 ,提高 镀 铁 质量 ;发展 镀 铁 工艺 ; 区 克服 刻 蚀 处 理 的 缺点 ，. 提高 镀 


C. 冲洗 / 残 酸 D. 电解 / 钝 化 膜 : 
. 低温 无 刻 蚀 针 铁 是 在 中 采用 对 称 交流 电 进行 表面 活化 。 
A. HCI B. FeCl: C. H:SO,， D. FesO, ! 
. 低温 馆 铁 的 阳极 常用 的 是 。 | 
A. 石 黑 B. 铅 镜 合金 C. 低 碳 钢 D. 零件 : 
低温 无 刻 蚀 锐 铁 工艺 在 镀 铁 前 先进 行 对 称 交流 电 活化 处 理 的 目的 是 a 
A. 提高 镀层 应 力 与 硬度 B. 除去 零件 表面 氧化 膜 : 
C. 电解 除去 零件 表面 油膜 D. 清洗 除 油污 : 
低温 猎 铁 的 阳极 材料 常 选用 lL 
A. 石墨 B. 铝 镜 合金 : 
C. 低 碳 钢 D, 与 零件 材料 相同 ! 
低温 镜 铁 层 的 单 边 厚 度 可 达 以 上 。 | 
A.5 mm B.1.0 mm C.1.5 mm D.2.0 mm | 
低温 镀 铁 具有 的 工艺 特点 。 | 
A. 沉积 速度 快 ， 生 产 率 高 B. 沉积 速度 较 快 ， 成 本 低 | 
C. 镀层 强度 高 D. 争 层 韧性 好 | 
无 刻 蚀 镀 铁 是 为 了 而 出 现 的 镀 铁 新 工艺 。 ' 


铁 效率 ; V. 简化 工艺 


A. 卫 十 夺 十 V B.I+N+V C. +N+V 
电 刷 镀 是 工艺。 
A. 一 种 新 的 电镀 


B. 与 电镀 的 基本 原理 相同 的 

C. 在 零件 工作 表面 上 快速 地 电化 沉积 金属 的 
D. 基于 电解 原理 在 零件 工作 表面 上 快速 沉积 金属 形成 镀层 的 
电 刷 链 工艺 。 

A. 是 一 种 传统 的 电镀 

B. 与 电镀 的 基本 原理 相同 的 

C. 是 在 零件 工作 表面 上 缓慢 地 电化 沉积 金属 的 
D. 是 一 种 无 槽 快速 的 电镀 

电 刷 镀 工 艺 的 特点 之 一 是 

A. 取消 了 电镀 槽 ， 对 被 镀 零 件 尺寸 无 限制 

B. 采用 了 阳极 镀 笔 

C. 无 公害 、 不 污染 环境 

D. 采用 对 称 交流 电 进行 电镀 

电 刷 镀 工 艺 采用 过 渡 层 的 目的 是 为 了 - 


D.I+KN+V @ 
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A. 提高 镀层 与 基体 的 结合 强度 B. 增加 镀层 厚度 

C. 加 快 电 刷 镀 的 沉积 速度 D. 节省 工作 层 镀 液 消耗 

电 刷 镀 采 用 石墨 阳极 时 ， 在 其 外 部 包扎 脱脂 棉 ， 是 为 了 。 

A. 便于 在 零件 表面 刷 电镀 液 B. 防止 石墨 脱落 污染 电镀 液 

C. 镀层 均匀 D. 不 碰 伤 石田 阳极 

零件 表面 电 剧 镀 前 进行 活化 处 理 是 用 电解 的 方法 除去 零件 金属 表面 上 
的 . 





A. 油污 和 杂 B. 锈 王 和 油漆 C. 杂质 D. 氧化 膜 
电 刷 镀 工 艺 采用 过 渡 层 的 目的 是 为 了 _ ___。 
A. 提高 镀层 与 基体 的 结合 强度 B. 增加 镀层 厚度 


C. 加 快 电 刷 镀 的 沉积 速度 D. 节省 工作 层 锌 液 消耗 

电 刷 镀 工 作 镀 层 半径 方向 的 厚度 为 。 

A. 大 于 0. 1 mm B. 0. 1 一 0. 3 mm C. 0. 3 一 0.5 mm D. 小 于 1 mm 
电 刷 镀 采 用 组 合 镀层 时 ， 由 表 及 里 的 镀层 依次 为 。 

A. 起 镀 镀 层 一 尺寸 镀层 一 夹心 镀层 一 尺寸 镀层 一 工作 镀层 

B. 工作 镀层 一 尺寸 镀层 一 夹心 镀层 一 尺寸 镀层 一 起 镀 锌 层 

C. 工作 镀层 一 夹心 镀层 一 尺寸 镀层 一 起 镀 镀 层 

D. 起 镀 镀 层 一 夹心 镀层 一 尺寸 镀层 一 工作 镀层 

电 刷 镀 采 用 石墨 阳极 时 ， 在 其 外 部 包扎 脱脂 棉 ， 目 的 是 为 了 。 

















A. 吸附 和 贮存 电镀 液 B. 便于 在 零件 表面 涂抹 电镀 液 

C. 不 使 两 极 接触 D. 保证 镀层 均匀 

电 久 时 使 用 电源 。 

A. 直流 B. 交流 C. 交流 直流 D. 随意 

电 刷 镀 是 一 种 电镀 。 

A. 有 槽 B. 新 式 C. 无 模 D. 工艺 复杂 

电 刷 镀 是 基于 原理 在 零件 工作 表面 上 快速 沉积 金属 层 的 工艺 。 

A. 电镀 B. 电池 C. 电解 D. 电化 学 

电 刷 镀 阳 极 的 材料 为 ， 可 以 修复 划 伤 、 小 沟 模 及 狭窄 的 棱 面 。 

A. 白 合金 B. 铁 碳 合金 C. 铂 镀 合金 D. 铅 镜 合金 
工艺 的 镀层 厚度 可 以 精确 控制 ， 且 贸 后 不 需 进 行 机 械 加 工 。 

A. 电镀 B. 电 剧 镀 C. 喷涂 D. 喷 焊 

电 刷 锌 阳极 镀 笔 时 选用 铂 詹 合金 材料 。 

A. 尺寸 较 大 B. 尺寸 极 小 

C. 修复 面积 较 大 D. 修复 面积 不 大 


零件 表面 电 刷 镀 前 进行 电 净 处 理 是 用 电解 的 方法 除去 零件 金属 表面 上 
的 
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A. 杂质 污 物 B. 油膜 C. 杂质 污 物 和 油膜 ”D. 氧化 膜 
零件 表面 电 刷 锌 前 进行 电 净 处 理 是 用 电解 的 方法 除去 零件 金属 表面 上 
的 ; 

A. 油污 B. 锈 斑 C. 油漆 D. 氧化 膜 


电 刷 锌 工艺 的 特点 之 一 是 。 

A. 无 公害 、 不 污染 环境 

B. 零件 不 需 镀 的 表面 不 需 包扎 绝缘 ， 简 化 了 工艺 
C. 采用 方便 的 交流 电源 


D. 操作 简单 

用 于 补偿 零件 磨损 尺寸 ， 需 要 较 厚 镀层 时 ， 采 用 ___ 镀层。 

A. 过 渡 层 B. 尺寸 C. 工作 D. 组 合 

保证 镀层 与 零件 表面 牢固 结合 的 关键 工序 是 。 

A. 除 油污 B. 预 热 C. 电 净 和 活化 处 理 ”D. 表面 预 处 理 
关于 电 刷 镀 的 论述 错误 的 是 。 


A. 电 刷 镀 是 基于 电解 原理 在 零件 工作 表面 上 快速 沉积 金属 形成 镀层 的 工艺 
B. 电 刷 镀 的 镀层 厚度 不 能 精确 控制 ， 镀 后 一 般 需 简单 加 工 后 使 用 

C. 电 刷 镀 的 阳极 材料 必须 采用 石墨 和 铂 合 金 不 溶性 材料 

D. 电 刷 镀 是 一 种 无 电镀 槽 的 快速 电镀 工艺 

电 刷 锌 一般 至 少 要 贸 





A. 一 层 B. 二 层 C. 三 层 D. 四 层 @ 





电 刷 镀 之 前 ， 除 去 零件 表面 氧化 膜 应 该 采用 处 理 。 

A. 电 净 B. 预先 C. 丙酮 清洁 D. 活化 
电 刷 镀 的 阴极 为 。 

A. 石墨 B. 零件 C. 低 碳 钢 D. 铝 镜 合 金 


关于 电 刷 镀 的 叙述 ， 正 确 的 是 

A. 是 一 种 传统 的 电镀 工艺 

B. 与 电镀 的 基本 原理 相同 

C. 是 对 零件 的 局 部 表面 进行 缓慢 地 电化 沉积 金属 
D. 刷 镀 前 仍 需 对 表面 进行 净化 、 活 化 和 包扎 








电 刷 镀 的 阳极 是 采用 不 溶性 材料 制 成 。 

A. 铂 B. 铀 铁合金 C. 塑料 D. 铝 镜 合金 
电 剧 镀 是 一 种 在 上 大 为 简化 的 电镀 工艺 。 

A. 设备 和 工序 B. 生产 和 工艺 

C. 设备 和 工艺 D. 工艺 和 操作 


为 了 保证 电 剧 镀 锌 层 与 零件 表面 的 结合 强度 ， 在 刷 镀 前 零件 表面 经 过 __ 
等 处 理 。 
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工 . 预 热 ; 清洁， 区 . 电 净 ， N. 活化 ; V. 镀 打 底层 





A. I 十 [十 午 十 V B. 区 十 W 十 V 

C. E 十 到 十 K 十 V D. 工 +IE+K 二 V 

电 刷 镀 的 阳极 为 。 

A. 石墨 B. 零件 C. 低 碳 钢 D. 铅 镜 合金 
关于 电 刷 镀 ， 下 列 叙 述 不 正确 的 是 。 

A. 设备 简单 ， 操 作 方便 B. 镀 液 浓度 高 、 种 类 多 

C. 零件 表面 不 需要 预 处 理 ， 简 化 了 工艺 。D. 镀 液 消耗 少 ， 环 境 污染 小 

电 刷 镀 工 艺 适用 于 材料 。 

A. 磁性 B. 金属 C. 非 金属 D. 陶瓷 


关于 电 刷 镀 的 叙述 ,正确 的 是 。 

A. 是 一 种 传统 的 电镀 工艺 

B. 与 电镀 的 基本 原理 不 同 

C. 是 在 零件 的 局 部 表面 快速 地 形成 机 械 结合 的 金属 镀层 
D. 刷 镀 前 仍 需 对 表面 进行 净化 和 活化 处 理 

关于 电 刷 镀 ， 下 列 叙 述 不 正确 的 是 。 

A. 电 刷 镀 温 度 低 ， 对 零件 不 存在 热 影 响 

B. 生产 效率 高 ， 成 本 低 

C. 镀 后 需要 热处理 消除 氢 脆 

D. 电镀 是 采用 低压 直流 电源 


> >，_6.4 热 喷 涂 工 艺 


“ 各 种 喷涂 、 喷 熔 〈 或 称 喷 焊 )》 工艺 的 总 称 为 。 








A. 冷 喷涂 B. 喷 焊 C. 热 喷 焊 D. 热 喷 涂 
. 热 暑 涂 包括 。 
A. 喷涂 B. 喷 焊 C. 喷 熔 D.A+B 
. 热 喷 涂 工艺 适用 于 各 种 材料 的 零件 。 
A. 金属 B. 铁 磁性 
C. 非 金属 D. 金属 和 非 金属 
. 将 熔融 的 丝 状 或 粉末 材料 喷 到 经 过 预先 处 理 的 零件 表面 上 ， 形 成 机 械 结合 金属 
层 的 是 
A. 喷 烛 B. 喷涂 C. 喷 丸 D. 热 喷涂 


“ 为 了 提高 结合 强度 ， 喷 涂 工 作 层 之 前 ， 应 进行 。 


A. 预 热 B. 清洁 C. 粗 化 D. 喷 过 渡 层 


. 热 喷涂 后 零件 表面 需要 进行 。 


6 船 机 索 件 冶 体 复工 艺 








A. 机 加 工 B. 热处理 C. 钳工 修 铁 D. 清洁 
7. 金属 零件 表面 喷涂 时 的 预 处 理 过 程 包括 
A. 凹 切 、 粗 化 、 预 执 B. 清洁 、 预 热 
C. 电 净 处 理 、 活 化 处 理 、 预 热 D. 凹 切 、 清 洁 、 粗 化 、 预 热 
8. 在 热 喷涂 工艺 中 ， 在 喷 前 需要 进行 零件 表面 的 止 切 、 粗 化 和 预 热 等 准 
备 工作 。 
A. 喷 焊 B. 喷 丸 C. 喷涂 D. 喷 熔 
9. 喷涂 不 适 于 修复 重 载 或 交 变 应 力 或 冲击 载荷 作用 下 的 零件 ， 是 因为 。 
A. 涂 层 厚度 小 B. 具有 多 孔 状 的 涂 层 
C. 结合 强度 低 D. 温度 高 ， 热 影响 大 
10, 采用 火焰 喷涂 工艺 可 以 修复 产生 严重 磨损 的 。 
A. 曲轴 B. 活塞 销 C. 尾 轴 桂 套 D. 油泵 柱 塞 
11, 与 喷 焊 相 比 ， 喷 涂 的 。 
A. 结合 强度 低 、 抗 冲击 性 能 差 B. 结合 强度 高 、 韦 性差 
C. 温度 高 、 热 应 力 大 D. 温度 高 、 变 形 大 


12. 关于 喷涂 和 喷 焊 ， 下 列 说 法 错误 的 是 。 
A. 喷 焊 的 结合 强度 比 喷涂 高 


B. 喷涂 和 喷 焊 前 ， 待 加 工 的 零件 表面 都 必须 经 过 除 油 、 除 污 、 除 锈 和 表面 


粗 化 
C. 喷 烛 后 必须 进行 退火 处 理 
D. 喷 焊 适用 于 修复 因 热 应 力 、 冲 击 和 磨损 而 损坏 的 零件 











13. 粉末 火焰 喷涂 的 喷涂 层 虽然 低 ， 但 零件 温度 低 ， 变 形 微小 ， 对 零件 没 
影响 。 
A. 强度 B. 硬度 C. 结合 强度 D. 疲劳 强度 
14. 将 熔融 的 丝 状 或 粉末 材料 喷 到 经 过 预先 处 理 的 零件 表面 上 ， 然 后 重新 加 热 ， 使 
之 熔 焊 在 零件 表面 上 的 工艺 是 。 
A. 喷涂 B. 喷 焊 C. 喷 丸 D. 热 喷 涂 
15. 喷 熔 〈 即 喷 焊 ) 是 利用 把 合金 粉末 加 热 至 熔化 状态 ， 用 专用 喷枪 喷 至 
经 预 处 理 的 零件 表面 上 ， 并 用 火焰 使 之 重新 熔化 ， 将 涂 层 熔 焊 在 零件 表面 上 的 
工艺 。 
A. 电弧 B. 氧 - 乙 燃 火 焰 C. 氢 - 氧 火焰 D. 等 离子 流 
16. 火焰 粉末 喷 熔 所 用 设备 、 喷 枪 等 均 与 火焰 粉末 喷涂 相同 ， 所 不 同 的 只 
是 。 
A. 预 热 温度 B. 表面 处 理 C. 操作 顺序 D. 工艺 过 程 


17. 零件 经 喷 焊 修复 后 应 
A. 机 械 加 工 B. 清洁 
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25. 
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bl 


C. 缓慢 冷却 或 退火 D. 检验 修复 质量 
. 喷 熔 层 与 零件 表面 的 结合 强度 高 ,但 零件 温度 高 ， 故 喷 熔 后 应 进行 




















处 理 。 

A. 淳 火 B. 回 火 C. 正 火 D. 退火 

采用 火焰 喷 熔 可 以 修复 产生 严重 磨损 的 

A. 转子 轴 B. 油泵 柱 塞 C. 尾 轴 衬 套 D. 轴瓦 

火焰 粉末 喷 熔 工艺 适用 于 修复 磨损 、 腐 蚀 的 零件 或 同时 还 承受 载荷 的 

零件 。 

A. 弯曲 B. 冲击 C. 交 变 D. 静 

喷 焊 层 与 基体 的 结合 方式 为 

A. 机 械 结合 B. 冶金 结合 C. 机 械 、 化 学 D. 化 学 结合 

喷 迷 前， 清洁 零件 表面 ， 除 去 油污 、 锈 班 外 ， 还 应 进行 ， 以 保证 喷 熔 

质量 。 

A. 止 切 B. 粗 化 C. 活化 D. 预 热 

粉末 火焰 喷涂 可 以 修复 磨损 、 腐 蚀 和 加 工 超 差 的 零件 ,还 适 于 修复 承受 
载荷 的 零件 。 

和 A. 静 B. 动 C. 低 应 力 交 变 D. 高 应 力 交 变 

一 步 法 喷 焊 是 指 喷 烛 过程 中 喷 、 熔 操作 是 。 

A. 边 喷 边 熔 B. 先 喷 后 熔 

C. 只 喷 不 熔 D. 分 段 边 喷 边 熔 

二 步 法 喷 熔 是 指 喷 熔 过 程 中 喷 、 熔 操作 是 。 

A. 边 喷 边 熔 B. 先 喷 后 熔 

C. 只 喷 不 熔 D. 分 段 边 喷 边 熔 

喷涂 与 喷 焊 相 比 下 列 叙 述 不 正确 的 是 . 

A. 结合 强度 低 B. 抗 冲击 差 

C. 具有 多 和 孔 状 涂 层 D. 工作 复杂 

等 离子 喷涂 是 利用 离子 弧 作 热源 熔化 金属 并 喷 至 零件 表面 形成 涂 层 的 工艺 ， 可 

喷涂 材料 ， 涂 层 致 密 ， 结合 强度 高 ， 喷 时 热量 十 分 集中 ， 零 

件 5 

A. 钢铁 /变形 大 B. 低 熔点 /无 变形 

C. 高 熔点 /无 变形 D. 非 金属 /变形 很 小 


p>。 6.5 焊 补 工艺 


工艺 对 于 零件 产生 的 和 裂纹、 断裂 、 严 重 磨损 、 腐 蚀 和 烧 蚀 等 损坏 的 修 
理 具有 独特 的 作用 。 
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6 人 船 机 罕 件 的 修复 工艺 

















A. 喷 焊 B. 焊接 C. 堆 爆 D. 焊 补 
. 焊 补 工艺 是 一 种 工艺 。 
A. 修理 B. 强化 C. 制造 D. 改 性 
. 焊 补 工艺 包括 焊接 和 两 种 工艺 。 
A. 堆 焊 B. 喷 焊 C. 熔 焊 D. 压 焊 
. 焊 补 工艺 包括 两 种 工艺 。 
A. 焊接 和 堆 焊 B. 压 焊 和 熔 焊 C. 喷 焊 和 喷 熔 D. 堆 焊 和 熔 焊 
. 焊 补 工艺 适用 于 材料 的 零件 。 
A. 铸铁 B. 高 碳 钢 C. 低 碳 钢 D. 黄 铜 
, 焊 补 工 艺 具有 成 本 低 、 工 时 少 、 效 率 高 和 焊 层 高 的 优点 。 
A, 强度 B. 硬度 C. 结合 强度 D. 疲劳 强度 
. 焊 补 工艺 的 缺点 是 。 
A. 对 工艺 要 求 严格 B. 零件 温度 高 
C. 对 工人 的 技术 水 平 要 求 高 D. 对 焊条 质量 要 求 高 
. 焊 补 工艺 可 实现 金属 原子 间 的 结合 。 
A. 机 械 B. 冶金 C. 晶 间 D. 化 学 键 
. 熔 焊 与 压 焊 的 区 别 在 于 的 不 同 。 
A. 加 热 方法 B. 加 压 方法 C. 施加 能 量 D. 加 热 热 源 
熔 焊 分 为 “和 _ 等 工艺 。 
A. 气 焊 / 电 焊 B. 电焊 / 压 焊 C. 焊接 / 堆 焊 D. 立 焊 / 平 焊 
通过 加 热 或 加 压 ， 或 同时 加 热 与 加 压 的 方法 ， 永 久 性 连接 两 金属 的 工艺 称 
为 。 
A. 焊接 B. 堆 焊 C. 钙 焊 D. 喷 焊 
焊接 与 堆 焊 的 主要 区 别 是 。 
A. 加 热 方 式 B. 施 焊 目的 C. 施 焊 设备 D. 结合 方式 
船上 或 修 船厂 常 采用 和 修理 损坏 的 零件 。 
A. 熔 焊 / 压 焊 B. 焊接 / 熔 焊 C. 堆 焊 / 喷 焊 D. 气 焊 /电焊 
保证 焊 补 修理 质量 ， 除 严格 要 求 焊 补 工艺 外 ， 还 应 。 
A. 由 技术 高 的 工人 施 焊 B. 保证 焊条 质量 
C. 对 零件 待 修 表面 进行 清洁 D. 焊 前 预 热 ， 焊 后 退火 
焊接 方法 依 不 同 分 为 熔 焊 和 压 焊 两 大 类 。 
A. 施加 能 量 B. 熔化 焊条 的 方法 C. 热源 D. 零件 材料 
铸铁 件 焊接 难于 保证 质量 的 原因 是 焊接 时 。 
A. 焊接 工艺 不 良 


B. 冷却 速度 快 ， 焊 缝 容易 形成 白 口 ， 且 硫 、 磷 含量 也 促进 白 口 生 成 
C. 铸铁 含 碳 量 高 和 焊 后 对 冷却 速度 控制 不 当 
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25. 


26. 


轮机 维护 与 修理 习题 入 


D. 温度 高 ， 零 件 易 变形 


. 铸铁 件 的 手工 电弧 焊 常用 使 零件 的 焊 补 质量 较 高 。 





A. 热 焊 法 B. 半 热 焊 法 C. 冷 焊 法 D. 钙 爆 


. 下列 关 于 铸铁 零件 焊 补 难于 保证 质量 的 主要 原因 的 论述 中 ， 是 错 


A. 含 碳 量 较 高 ， 易 产生 灰 口 ， 焊 补 时 热 应 力 大 

B. 焊 缝 易 产 生气 孔 或 咬 边 

C. 作为 摩擦 零 件 使 用 时 ， 铸 铁 组 织 中 浸透 油脂 ， 使 焊 锋 中 产生 气孔 
D. 铸铁 零件 在 铸造 时 产生 的 气孔 、 缩 松 、 砂 眼 等 容易 造成 焊 补 缺陷 





除 小 直径 钢管 外 ， 其 他 直径 和 壁 厚 的 钢管 焊接 均 采用 来 焊接 。 

A. 气 焊 B. 手工 电弧 焊 C. 等 离子 焊 D. 电 渣 焊 

铜 管 或 小 直径 的 钢管 采用 。 

A. 气 焊 B. 电焊 C. 等 离子 焊 D. 电 渣 焊 
铸铁 件 的 手工 电弧 焊 常 用 的 方法 有 。 

A. 热 焊 法 B. 半 热 焊 法 C. 冷 焊 法 D.A 或 B 或 C 


下 列 关于 铸铁 零件 的 焊接 工艺 ， 错 误 的 说 法 是 。 

A. 铸铁 件 的 黄 铜 鱼 焊 属于 硬 钙 焊 

B. 磨损 件 堆 焊 常用 “ 短 段 热 焊 法 "， 预 热 到 600 一 700C ， 属 于 热 焊 的 范畴 
C. 铸铁 焊 补 的 预 热 一 般 用 气 焊 预 热 ， 因 其 热 影 响 区域 大 

D. 为 防止 焊 补 后 产生 裂纹 ， 焊 后 须 进行 缓 冷 或 低温 退火 

铸铁 件 焊 接 困 难 的 原因 不 是 ”造成 的 。 

A. 含 碳 量 高 和 冷却 速度 较 快 ， 易 生 白 口 

B. 冷却 速度 慢 ， 容 易 形成 石墨 

C. 容易 产生 气孔 等 焊 补缺 陷 

D. 焊接 时 热 应 力 大 

铸铁 件 难 焊 补 的 原因 是 。 

工 . 有 害 杂质 硫 、 磷 引起 焊 缝 脆性 ;下 . 冷却 速度 快 ， 焊 颖 易 生 成 白 口 ; 硬 . 高 
温 下 石墨 氧化 生成 一 氧化 碳 ， 容 易 引 起 焊 缝 气孔 ，MY. 强度 低 ;V. 硬度 低 








A. 工 十 工 十 亚 B. 工 十 下 十 V 

C. EE 十 亚 十 了 D. 工 十 焉 十 V 

铸铁 零件 焊 补 难于 保证 质量 的 主要 原因 是 。 

A. 零件 温度 高 B. 焊 缝 处 易 生 白 口 

C. 操作 不 当 D. 焊 后 没有 退火 处 理 

堆 焊 是 用 的 方法 ， 在 零件 磨损 或 腐蚀 的 表面 上 熔 数 一 层 或 多 层 金属 的 
操作 。 


A. 加 热 B. 熔化 焊条 C. 熔化 零件 D. 加 热 和 加 压 
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6 船 机 索 件 交 售 复工 艺 

















. 利用 工艺 对 损坏 的 零件 进行 局 部 或 整体 翻新 修理 ， 目 前 已 获得 广泛 的 
应 用 。 
A. 焊接 B. 堆 焊 C. 喷 焊 D. 镜 铁 
. 堆 焊工 艺 适 于 修补 零件 大 面积 磨损 、 腐 蚀 破 坏 或 修理 _ 的 零件 。 
A. 裂纹 B. 断裂 C. 烧 蚀 D. 超 差 零件 
. 堆 烛 常用 的 方法 是 . 
A. 气 焊 B. 电焊 C. 压 焊 D. 熔 焊 
. 堆 焊 时 采用 分 段 多 层 堆 焊 法 和 逐步 退 焊 法 的 目的 是 。 
A. 使 零件 受热 均匀 B. 使 堆 焊 层 与 零件 结合 强度 高 
C. 效率 高 D. 容易 焊 
目前 船用 柴油 机 的 已 成 功 采用 翻修 工艺 。 
A. 曲轴 B. 轴承 C. 活塞 D. 汽缸 套 
零件 采用 堆 焊 翻修 可 以 是 或 翻修 。 
A. 表面 /局 部 B. 主要 部 位 /次 要 部 位 
C. 局 部 /整体 D. 表面 /整体 
堆 焊 可 以 在 零件 表面 熔 数 层 金属 。 
A. 一 过 C. 多 D. 一 层 或 多 层 
是 指 在 零件 表面 上 熔 数 一 层 或 多 层 金属 的 操作 。 
A, 喷 熔 B. 喷涂 C. 堆 焊 D. 喷 焊 
分 段 多 层 堆 焊 法 是 ， 然 后 分 段 一 层 一 层 地 堆 焊 。 
A. 把 长 焊 层 分 成 若干 短 焊 层 B. 把 长 焊 道 分 成 若干 短 焊 道 和 分 层 
C. 把 焊 道 分 段 和 分 层 D. 把 焊 道 分 层 
逐步 退 焊 法 是 ， 每 段 由 后 向 前 焊 。 
A. 把 长 焊 道 分 成 短 焊 道 B. 分 段 分 层 
C. 长 焊 层 分 成 一 段 段 的 短 焊 层 D. 使 零件 受热 均匀 
关于 分 段 多 层 堆 焊 法 叙述 不 正确 的 是 。 
A. 把 长 焊 层 分 成 若干 短 焊 层 B. 把 长 焊 道 分 成 若干 短 焊 道 
C. 要 求 分 段 逐 层 施 焊 D. 零件 受热 不 均 ， 容 易 变形 或 开裂 
零件 翻修 是 利用 工艺 对 损坏 的 零件 进行 整体 或 局 部 翻修 的 修理 方法 。 
A. 电镀 B. 焊接 C. 堆 焊 D. 喷涂 
堆 焊 翻修 适用 于 材料 零件 。 
A. 钢 B. 钢 、 铸 铁 和 铜 及 其 合金 焊接 
C. 铸铁 D. 钢 、 铸 铁 和 铜 、 铝 及 其 合金 
下 列 船 机 零件 中 可 以 采用 堆 焊 进行 翻修 。 





I. 活塞 ，[. 活塞 杆 ， 大. 汽缸 盖 ; N. 排 气 阅 及 其 阀 座 ; V. 机 架 VI. 螺 
旋 桨 


cia en esas tnt de ane nn a 
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45. 


46. 
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1. 





A. 工 十 开 十 焉 十 V 有 取 - 工 十 瑞 十 弄 


C. I+H+H+N+V+W D. H+V+WI 

活塞 翻修 工艺 包括 _ 。 

I. 清洁 除 污 ，[[. 检验 ; 四 . 粗 车 ， N. 探伤 ;，V. 预 热 ，W. 堆 焊 ， 岗 ， 精 车 
A. 工 十 江 十 看 十 Y 十 看 B. 工 十 十 焉 十 页 十 页 

C. IT 十 V 十 如 十 砷 D. 工 十 工 十 到 十 W 十 V 十 克 十 而 

用 熔点 低 于 金属 零件 的 金属 材料 作 钙 料 ， 将 零件 与 针 料 加 热 至 的 温 





度 ， 使 液态 镍 料 润 湿 零 件 金属 ， 并 与 之 相互 扩散 达到 连接 零件 裂纹 的 方法 称 
针 焊 。 

A. 较 高 

B. 高 于 钙 料 熔点 

C. 低 于 等 件 金属 熔点 

D. 高 于 镍 料 熔点 、 低 于 零件 金属 熔点 


用 于 黄 铜 鱼 焊 的 火焰 是 . 

A. 中 性 焰 B. 碳化 焰 

C. 氧化 焰 D.A、B、C 都 可 以 
铸铁 件 的 黄 铜 针 烛 修复 的 优点 是 . 


A. 零件 上 出 现 两 种 颜色 

B. 接头 处 无 白 口 出 现 ， 也 不 会 产生 裂纹 
C. 延长 零件 使 用 寿命 

D. 质量 可 靠 

钙 焊 所 用 的 儿 料 

和 A, 熔点 高 于 母 材 

B. 熔点 低 于 母 材 

C. 熔化 后 的 钙 料 与 零件 金属 机 械 结合 
D. 熔化 后 的 儿 料 与 零件 金属 成 晶 间 结合 





硬 钙 焊 的 针 料 熔点 。 

A. 低 于 450C B. 高 于 450C C. 低 于 550C D. 高 于 550C 
小 铸铁 件 或 大 铸铁 件 的 局 部 损坏 均 可 采用 进行 修复 。 

A. 黄 铜 镍 焊 B. 锡 锐 合金 钙 焊 。。C. 软 镍 焊 D. 硬 针 焊 


>>，_6.6 金属 扣 合 工艺 


金属 扣 合 工艺 是 利用 材料 制 成 连接 件 ， 通 过 其 塑性 变形 把 零件 上 的 裂 
纹 或 断裂 处 连接 起 来 的 一 种 修理 方法 。 
A. 高 塑性 合金 B. 高 强度 合金 





6 部 宙 替 件 的 修复 工艺 








C. 有 色 人 金属 及 其 合金 D. 高 韧性 合金 | 
2. 零件 产生 裂纹 后 ， 可 采用 修复 使 之 不 变形 ， 也 不 破坏 零件 的 形状 、 尺 | 
寸 和 位 置 精 度 。 
A. 焊 补 工艺 B. 覆 板 或 镶 套 工艺 : 
C. 金属 扣 合 工艺 D. 螺钉 连接 : 
3. 金属 扣 合 工艺 能 有 效 地 修理 零件 的 损坏 。 | 
A. 磨损 B. 腐蚀 C. 烧 伺 D. 裂纹 和 断裂 | 
4. 金属 扣 合 工艺 用 以 修理 裂纹 零件 的 关键 是 ， 通 过 它 的 把 裂纹 | 
拉 紧 。 | 
A. 扣 合 键 /性 能 变化 B. 扣 合 建 /弹性 变形 | 
C. 扣 合 键 /塑性 变形 D. 扣 合 键 /尺寸 变化 l 
5. 金属 扣 合 工艺 要 求 扣 合 键 的 材料 选用 > | 
A. 铬 不 锈 钢 B. 镍 铬 不 锈 钢 C. 铭 钢 D, 锰 钢 | 
6. 金属 扣 合 工艺 的 扣 合 键 除 选用 锦 铬 不 锈 钢 外 还 可 选用 : | 
A. 高 碳 钢 B. 中 碳 钢 C. 高 温 镍 基 合 金 。 D. 耐 热 钢 | 
7. 金属 扣 合 工艺 的 扣 合 键 除 选用 锦 铭 不 锈 钢 外 还 可 选用 | 
A. 低 碳 钢 B. 耐 热 钢 | 
C. 高 温 镍 基 合 金 D. 低 碳 钢 和 高 温 镍 基 合 金 | 
8. 对 金属 扣 合 工艺 的 连接 件 材料 的 性 能 要 求 是 、 ! 
A. 强度 高 、 硬 度 高 B. 耐 高 温 性 能 好 D2 
C. 硬度 高 、 韦 性 和 塑性 好 D, 强度 高 、 韧 性 和 塑性 好 
9. 金属 扣 合 工艺 对 于 修理 的 零件 是 一 种 难得 的 修理 方法 。 
A. 难于 保证 精度 B. 难 加 工 
C. 不 允许 产生 变形 D. 不 允许 改变 材料 性 能 
10. 金属 扣 合 工艺 的 修理 质量 可 靠 ， 能 够 保证 零件 要 求 的 和 等 
A. 强度 /韧性 B. 强度 /密封 性 
C. 性 能 /可 靠 性 D. 性 能 /经 济 性 
11. 金属 扣 合 工艺 具有 的 特点 。 


A. 不 污染 环境 、 无 毒 

B. 适用 于 修理 各 种 损坏 的 零件 

C. 成 本 低 、 工 艺 简单 、 可 就 地 修复 

D. 连接 件 由 塑性 、 韧 性 好 、 强 度 低 的 材料 制 成 
12. 关于 金属 扣 合 工艺 ， 不 正确 的 叙述 是 。 

A. 裂纹 两 端 需 钴 止 裂孔 

B. 波浪 键 垂直 裂纹 布置 

C. 波浪 键 或 圆柱 销 通过 塑性 变形 充满 键 楼 或 销 孔 


13. 


14. 


16. 


17. 


18. 


19. 


20. 


21. 


22. 


23. 


24. 


D. 波浪 键 与 加 强 块 的 材料 相同 

关于 金属 扣 合 工艺 ， 正 确 的 叙述 是 。 
A. 波浪 键 扣 合 法 适 于 有 密封 的 场合 

B. 加 强 块 扣 合法 适 于 薄 壁 重 载 的 场合 

C. 成 本 低 、 工 艺 简单 、 可 就 地 修复 

D. 连接 件 由 塑性 韧性 好 、 强 度 低 的 材料 制 成 








金属 扣 合 工艺 可 有 效 地 修复 的 零件 。 

I. 磨损 ， 工 . 腐蚀 ; 下. 裂纹、 断裂， . 难 焊 补 ，V. 不 允许 产生 变形 

A. TI 十 正 十 WY 十 V_ B. 下 十 十 V C. 开 十 下 十 V 了 二 证书 于 
. 零件 产生 裂纹 后 ， 可 采用 修复 使 之 不 变形 ， 也 不 破坏 零件 的 形状 、 尺 

寸 和 位 置 精 度 。 

A. 焊 补 工艺 B. 覆 板 或 镶 套 工艺 C. 金属 扣 合 工 艺  D. 螺钉 连接 

金属 扣 合 工艺 与 粘 接 剂 配合 使 用 可 提高 

A. 连接 强度 B. 密封 性 C. 修理 质量 D. 耐用 度 

金属 扣 合 工艺 中 锦 击 连接 件 的 目的 是 。 

A. 连接 牢固 B. 紧密 接触 

C. 产生 变形 强化 D. 使 键 填 满 键 模 

强 固 扣 合法 主要 是 利用 的 修理 裂纹 零件 。 

A. 波浪 键 /塑性 变形 B. 密封 螺丝 /紧密 连接 

C. 圆柱 销 /塑性 变性 D, 加 强 块 /弹性 变性 

在 强 辕 扣 合 工艺 中 工序 是 不 需要 的 。 





A. 在 零件 上 裂纹 两 端 钻 止 裂孔 的 

B. 将 波浪 键 垂 直 裂纹 布置 于 零件 上 的 波形 槽 内 的 

C. 沿 裂 纹 钻 孔 、 攻 丝 和 旋 人 涂 有 粘 接 剂 的 螺钉 ， 并 使 之 重 登 的 
D. 用 手 锤 胡 击 波浪 键 的 














波浪 键 扣 合法 适 于 壁 厚 尺寸 的 零件 裂纹 的 修复 。 

A. 小 于 8 mm B. 为 8 一 45 mm ”C. 大 于 45 mm D. 不 一 定 
强 固 扣 合法 适用 于 修理 裂纹 处 壁 厚 在 且 有 一 般 强 度 要 求 的 零件 。 

A. 8 一 25 mm B.8 一 40 mm C.8 一 45 mm D. 8~50 mm 
强 固 扣 合法 适用 于 修理 有 要 求 的 裂纹 零件 。 

A. 冲击 B. 压力 C. 硬度 D. 强度 
波浪 键 扣 合 工艺 中 ， 波 浪 键 的 凸 缘 数 一 般 选 4 

AI1、3、5 B.5、?7、9 

C. 9、11、13 D.2、4、6、8、10 

强 密 扣 合法 中 密封 圆柱 销 适用 于 修理 承受 的 裂纹 零件 。 


A. 高 温 B. 振动 C. 高 压 D. 交 变 载荷 
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34. 
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36. 


37. 
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. 强 密 扣 合法 主要 是 利用 修复 裂纹 。 
A. 波浪 键 B. 密封 螺丝 
C. 圆柱 销 D. 波浪 键 和 密封 螺丝 
. 强 密 扣 合法 不 仅 满足 零件 的 强度 要 求 ， 而 且 满 足 其 的 要 求 。 
A. 耐 蚀 性 B. 耐 热 性 C. 密封 性 D. 抗 压 性 
. 辟 厚 超过 45 mm 的 有 密封 要 求 的 汽缸 套 有 裂纹 应 选用 工艺 对 以 修复 。 
A. 强 固 扣 合 B. 强 密 扣 合 C. 加 强 扣 合 D. 热 扣 合 
.密封 螺丝 是 一 种 用 于 扣 合 法 的 连接 件 。 
A. 强 固 B. 强 密 C. 加 强 D. 热 
. 波浪 键 是 扣 合法 中 的 连接 件 。 
A. 强 固 B. 强 密 C. 加 强 块 D. 强 固 和 强 密 
. 金属 扣 合 工艺 用 于 修复 大 型 、 重 型 设备 的 方法 是 。 
A. 强 固 扣 合法 B. 强 密 扣 合法 C. 加 强 扣 合法 D, 热 扣 合 法 
. 加 强 扣 合法 适用 于 修理 裂纹 处 壁 厚 的 零件 。 
A. 小 于 8 mm B. 为 8 一 45 mm C. 大 于 45 mm D. 任意 尺寸 
. 加 强 扣 合法 适用 于 修理 承受 的 零件 。 
A. 高 冲击 B. 高 载荷 C. 高 温 D. 高 振动 
. 热 扣 合法 用 于 修复 零件 的 裂纹 。 
A. 重要 B. 大 而 重 
C. 精密 D. 难 拆 和 难 运输 
对 于 汽缸 盖 底 面 裂纹 采用 方法 进行 修理 效果 较 好 。 
A. 打磨 B. 金属 扣 合 C. 焊 补 D. 有 机 胶粘剂 
金属 扣 合 工艺 适用 于 修复 等 零件 。 
A. 精密 偶 件 、 气 闪 B. 机 座 、 机 架 、 缸 体 、 拭 套 和 缸 盖 
C. 轴瓦 、 气 赣 D. 曲轴 、 增 压 器 转子 


采用 金属 扣 合 法 修复 汽缸 套 裂 纹 时 ， 无 密封 要 求 时 可 选用 。 
A. 强 固 扣 合 法 B. 强 密 扣 合 法 C. 加 强 扣 合法 D. 热 扣 合法 











塑性 变形 修复 法 是 利用 金属 材料 的 性 能 ， 使 零件 在 外 力作 用 下 改变 或 
恢复 零件 原 有 几何 形状 和 尺寸 而 不 被 破坏 的 修复 方法 。 

A. 塑性 变形 B. 弹性 变形 C. 韧性 D. 热 胀 冷 缩 
塑性 变形 修复 法 实质 上 是 一 种 加 工法 。 

A. 变形 B. 压力 C. 锻造 D. 冲压 

冷 校 法 适用 于 修复 零件 材料 、 变 形 不 大 或 尺寸 较 小 的 变形 零件 。 

A. 脆性 较 大 B. 韧性 较 小 C. 塑性 较 高 D. 硬度 较 小 
冷 校 法 是 基于 原理 来 校正 变形 零件 。 





A. 变形 B. 反 变形 C. 热 胀 冷 缩 D. 变形 强化 














. 冷 校 法 中 的 项 击 法 是 使 用 锤子 敲 击 变形 备 件 的 ， 使 之 产生 反方 向 
变形 。 
A. 两 端 B. 一 端 C. 变形 部 位 背面 。 D. 中 央 
. 对 于 小 型 曲轴 的 弯曲 变形 常 采用 校 直 。 
A. 冷 校 法 B. 机 械 校 直 法 
C. 热 校 法 D. 机 械 加 热 校 直 法 
. 热 校 法 是 利用 金属 材料 的 特性 矫正 变形 零件 。 
A. 弹性 变形 B. 塑性 变形 C. 热 胀 冷 缩 D, 变形 强化 
. 对 于 弯曲 变形 较 大 的 零件 适 于 采用 法 进行 校 直 。 
A. 冷 校 B. 机 械 校 直 
C. 硕 击 D. 加 热 -机械 校 直 
. 螺旋桨 桨 叶 变形 较 大 时 可 选用 法 校正 。 
A. 冷 校 B. 项 击 
C. 热 校 D. 加 热 -机 械 校 直 
.利用 减 小 零件 的 高 度 、 增 大 零件 的 外 径 或 缩小 内 径 尺寸 的 一 种 加 工 方法 称 为 
法 。 
A. 蔽 击 B. 扩张 C. 匆 粗 D. 缩小 


法 是 利用 扩大 零件 的 孔径 ， 增 大 外 径 尺 寸 ， 或 将 重要 部 位 的 金属 扩张 
到 磨损 部 位 ， 使 其 恢复 原来 尺寸 的 修复 方法 。 
A. 敲 击 B. 扩张 C. 匆 粗 D. 缩小 
.压延 法 是 把 零件 加 热 到 之 后 ,立即 放 入 到 专用 模具 中 ， 在 压力 机 的 作 
用 下 使 上 模 向 下 移动 ， 达 到 零 件 成 型 的 一 种 方法 。 
A. 500 一 600C B. 700 一 800C 
C. 800~900°C D. 1000~1200'C 


>> ”6.7 粘 接 修复 技术 











1. 利用 把 相同 或 不 同 的 材料 或 损坏 的 零件 连接 成 一 个 整体 ， 使 损坏 的 零 
件 恢复 使 用 性 能 的 方法 称 为 。 
A. 胶粘剂 / 粘 接 修复 技术 B. 扣 合 键 /金属 扣 合 工艺 
C. 焊条 / 焊 补 修理 D. 锦 钉 / 锦 接 

2. 修复 了 大 量 零件 使 之 恢复 使 用 ， 延 长 了 寿命 ， 并 且 还 可 简化 装配 工 
作 等 。 
A. 焊 补 B. 金属 扣 合 工艺 
C. 粘 接 技术 D. 覆 板 修理 法 


3. 粘 接 剂 主要 用 于 修理 有 的 零件 。 





A. 裂纹 和 断裂 B. 变形 C. 磨损 D. 超 差 
. 关于 粘 接 剂 ， 下 列 叙 述 不 正确 的 是 

A. 粘 接 不 增加 零件 的 重量 

B. 不 破坏 材料 的 性 能 

C. 室温 下 粘 接 对 零件 无 热 影响 

D. 固化 时 间 长 ， 收 缩 率 大 ， 膨 胀 系数 大 
5. 有 机 粘 接 技术 广泛 应 用 的 原因 除 外 ， 还 因 其 具有 粘 接力 强 、 粘 接 强 度 

高 、 不 受 零件 材料 限制 、 成 本 低 、 工 艺 简单 等 优点 。 

A. 粘 接力 比 焊接 、 锦 接 高 

B. 可 用 于 粘 接 修复 各 种 损坏 形式 的 零件 

C. 粘 接 温 度 低 ， 不 会 使 零件 变形 ， 固 化 时 收缩 小 


Es 

















D. 抗 冲击 和 抗 老化 
6. 齿轮 与 轴 的 配合 松动 后 ， 采 用 修复 的 效果 最 佳 。 
A. 粘 接 B. 轴 颈 表面 压 花 。 C. 轴 上 镶 套 D. 电镀 
7. 为 防止 螺纹 配合 件 发 生 微 动 磨损 ， 可 以 在 配合 面 间 涂 以 。 
A. 粘 接 剂 B. 润滑 剂 C. 油漆 D. 电镀 
8. 有 机 胶粘剂 的 缺点 是 ， 一 般 在 使 用 。 
A. 不 耐 蚀 / 非 腐蚀 介质 中 B. 不 耐 热 / 低 于 50C 时 
C. 不 抗 振 / 无 振动 环境 中 D. 不 耐 磨 /无 相对 运动 时 
9. 有 机 粘 接 的 粘 接力 强 ， 粘 接 强度 较 高 ， 但 不 如 工艺 。 
A. 焊接 、 键 连接 B. 焊接 、 锦 接 
C. 键 连接 、 锦 接 D. 螺纹 连接 、 键 连接 
10. 粘 接 技术 具有 ， 操 作 方便 、 灵 活 ， 成 本 低 和 生产 率 高 等 优点 。 
A. 设备 简单 B. 操作 简单 C. 工艺 简单 D. 使 用 简单 


11. 船用 发 电机 的 轴 与 滚动 轴承 的 配合 松动 ， 离 心 泵 的 轴 与 叶轮 的 配合 松动 均 可 采 
用 修理 ， 获 得 良好 的 修理 质量 。 
A. 铁水 泥 B. 环 氧 树脂 C. 液态 密封 胶 D. 厌 氧 胶 

12. 由 于 液态 密封 胶 薄膜 与 零件 结合 面 达到 完全 吻合 ， 并 粘 附 其 上 ， 具 有 
和 耐 压 的 优点 ， 是 一 种 良好 的 密封 垫 料 。 


A. 弹性 B. 粘性 C. 塑性 D. 可 和 剥 性 
13. 为 了 使 主 柴 油 机 机 座 安装 工作 简化 和 快速 、 缩 短工 时 、 提 高 效率 和 减轻 工人 劳 
动 强度 ， 应 采用 垫 块 代替 铸铁 垫 块 。 
A. 钢 质 B. 弹性 支承 
C. 环 氧 树脂 D. 胶粘剂 -铸铁 
14. 沿海 和 内 河 的 中 、 小 型 船舶 的 螺旋 桨 与 尾 轴 的 装配 采用 连接 。 


A. 机 械 B. 环 氧 树 脂 
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C. 液压 D. 机 械 - 环 氧 树 脂 

船舶 机 械 和 设备 的 密封 除 采用 传统 静 密封 材料 以 外 ， 还 采用 _ 密封 
材料 。 

A. 紫铜 B. 橡皮 C. 有 机 胶粘剂 D. 无 机 胶粘剂 
下 列 可 采用 有 机 胶粘剂 进行 修复 。 

A. 汽缸 套 外 表面 穴 蚀 B. 曲轴 红 套 滑 移 

C. 曲轴 裂纹 D. 活塞 顶部 烧 蚀 

下 列 不 能 用 有 机 胶粘剂 修复 。 

A. 管子 裂纹 B. 螺旋 桨 桨 叶 边缘 的 穴 蚀 孔洞 

C. 汽缸 盖 进 气 阔 孔 壁 裂纹 D. 曲轴 裂纹 

目前 主 柴 油 机 机 座 活动 垫 块 常用 的 材料 是 。 

A. 铸铁 B. 钢 质 C. 环 氧 树脂 D. 弹性 支承 
零件 装配 时 ， 可 采用 有 机 胶粘剂 作为 。 

A. 粘 接 材料 B. 机 座 垫 块 C. 密封 垫 片 D. 密封 填料 
有 机 粘 接 技术 具有 和 胶 缝 性 能 好 、 工 艺 简单 等 优点 。 

工 . 粘 接力 强 ， 工 . 温度 低 ， 亚 . 抗 冲 击 ; V. 不 受 材料 限制 ，V. 不 受 使 用 环 
境 限制 

A. 工 十 下 十 W B.I+[H+N 

C. 了 十 下 十 V D. I+H+N+V 

有 机 粘 接 技术 所 用 胶粘剂 有 等 缺点 而 使 该 技术 的 应 用 受到 影响 。 

I. 不 抗 拉 ; 下. 不 耐 蚀 ， 于. 不 耐 热 ，W. 不 抗 冲击 V. 不 抗 老化 

A. 工 十 下 十 KV B.I+IH+N C.I+IH 二 + 了 +V D.H+N+V 
传统 上 采用 的 静 密 封 固体 材料 有 。 

工 , 紫铜 ; 工 . 塑料 ; 辕 . 石棉 ，N. 橡皮 ;，V. 铸铁 

A. 工 十 下 十 W B. 工 +E 十 区 +N CI 十 工 十 下 D. 0+N+V 
无 机 胶粘剂 是 由 无 机 酸 、 碱 、 盐 和 氧化 物 、 氢 氧化 物 等 构成 的 具有 粘 
接 性 能 的 粘 接 材料 。 

A. 纯 B. 金属 C. 非 金属 D. 有 色 金 属 
汽缸 套 与 汽缸 体 配 合 面 上 的 大 面积 铸造 缺陷 的 修补 可 选用 。 

A. 高 分 子 密封 胶 B. 氧化 铀 无 机 胶粘剂 

C. 喷 焊 D. 焊 补 

无 机 胶粘剂 主要 分 为 盐 类 和 硅 酸 盐 类 两 种 。 

A. 硫酸 B. 铬 酸 C. 磷酸 D. 硅 酸 

无 机 胶粘剂 主要 有 磷酸 盐 类 和 盐 类 两 种 。 

A. 硫酸 B. 铬 酸 C. 磷酸 D. 硅 酸 


无 机 胶粘剂 用 于 零件 的 和 模 接 时 粘 接 强度 高 。 
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A. 套 接 B. 搭 接 C. 斜 接 D. 平 接 
无 机 胶粘剂 用 于 零件 的 套 接 和 时 粘 接 强度 高 。 

A. 平 接 B. 槽 接 C. 斜 接 D. 搭 接 
无 机 胶粘剂 不 适 于 零件 的 

A. 套 接 B. 槽 接 C. 平 接 D. 搭 接 
无 机 胶粘剂 的 缺点 是 不 耐酸 、 碱 ， ， 不 抗 冲 击 ， 粘 接 后 的 零件 拆 印 困 
难 等 。 

A. 强度 低 B. 塑性 低 C. 韧性 大 D. 脆性 大 
增 压 器 壳 体 腐蚀 常 选 用 修理 。 

A. 无 机 胶粘剂 B. 有 机 胶粘剂 C. 焊 补 D. 喷 焊 
无 机 胶粘剂 的 主要 性 能 特点 是 。 

A. 不 耐 油 B. 耐 热 性 能 好 ， 适 用 温度 范围 广 
C. 耐 蚀 性 好 D. 脆性 不 大 

由 磷酸 、 氧 化 铜 、 氢 氧化 铝 配制 的 无 机 胶粘剂 可 在 环境 下 长 时 间 
工作 。 

A. 500C B. 400C C. 300C D. 200C 

高 温 环境 下 的 粘 接 常 选用 。 

A. 环 氧 树 脂 B. 氧化 铜 无 机 胶粘剂 

C. 酚醛 - 缩 醛 D. 环 氧 酚醛 

活塞 环 槽 过 度 磨 损 后 不 可 采用 的 修理 工艺 是 。 

A. 附加 零件 B. 电镀 C. 堆 焊 D. 粘 接 
氧化 铜 无 机 胶粘剂 用 于 修补 高 温 下 工作 的 零件 ， 可 代替 工艺 。 

A. 焊接 、 键 连接 B. 焊接 、 锦 接 

C. 锦 接 、 键 连接 D. 螺纹 连接 、 键 连接 

不 适 于 平 接 的 工艺 是 。 

A. 螺栓 连接 B. 焊接 C. 无 机 粘 接 D. 锦 接 


关于 粘 接 ， 下 列 叙 述 不 正确 的 是 。 
A. 成 本 低 ， 工 艺 简单 ， 效 率 高 ， 可 就 地 修复 
B. 粘 接 剂 品种 多 ， 不 受 零 件 材 料 限制 

C. 无 机 粘 接 剂 常 用 于 粘 接 强度 小 的 环境 

D. 有 机 粘 接 剂 常用 于 粘 接 温度 高 的 环境 


无 机 胶粘剂 是 由 无 机 酸 、 碱 、 盐 和 等 构成 的 具有 粘 接 性 能 的 材料 。 
工 . 硫化 物 ; 工 . 硼 化 物 ; 大. 金属 氧化 物 ，K. 非 金属 氧化 物 ; V. 氢 氧 化 物 
A. 工 十 下 十 I B.I+[I+N CLI+V D. H+V 

无 机 胶粘剂 主要 有 两 类 。 


I . 磷酸 盐 类 ; I[[. 铬 酸 盐 类 ; 于. 硫酸 盐 ; KW. 硼酸 盐 类 ; V. 硅 酸 盐 类 
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A. 【十 三 B.I+N CI+tV D. H+V 
41. 无 机 胶粘剂 具有 和 不 老化 等 优点 。 

I. 耐 蚀 ; 了 [[. 耐 热 ， 正 . 耐酸 ，K. 耐 碱 ; V. 耐 辐射 

A. 王 十 看 十 人 Y B.1I+H CItN+V D. H+V 
42. 目前 常用 的 一 种 无 机 胶粘剂 是 由 配制 而 成 。 

工 , 正 磷酸 ， 开 . 硅 酸 ， 亚 . 氧化 铜 粉 ，. 氢 氧 化 钠 ， V. 气 氧化 铝 

A. 工 十 焉 十 了 B. 工 十 I 工 十 亚 C. 工 十 隆 十 V D. 工 十 开 十 V 


43, 氧化 铜 无 机 胶粘剂 用 于 的 零件 。 
I. 受 力 不 大 ; 下 . 有 冲击 ; 午 . 不 需 拆 印 ，N. 高 温 下 工作 ; V . 腐蚀 介质 
工作 








A. 卫 十 到 十 了 B. 工 十 开 十 下 C.I+H+N D. H+H+V 
44. 氧化 铜 无 机 胶粘剂 可 代替 等 连接 方法 。 

I. 焊接 ; [[. 锦 接 ; 押 . 键 连接 : 人 W. 螺纹 连接 ; V. 过 到 配合 

A. + 了 二 NV B.1+1+V C.I+H+V D. I+ 卫 十 V 


45. 下 列 关 于 粘 接 的 说 法 中 ， 错 误 的 是 。 
A. 离心 泵 叶轮 与 泵 轴 配 合 松动 可 用 “ 厌 氧 胶 ”进行 修 理 
B. 氧化 铜 胶粘剂 不 允许 在 一 块 铁 板 上 进行 配制 
C. 无 机 胶粘剂 适用 于 高 温 且 冲 击 负荷 小 的 场合 
D. 造船 厂 常用 无 机 胶粘剂 蔡 代 铸铁 垫 块 以 提高 生产 效率 
46. 下 列 修 复工 艺 中 ， 适 用 于 腐蚀 件 修理 的 是 。 
I. 修理 尺寸 法 ; 上. 尺寸 选 配 法 ， 焉 . 热 喷涂 ; 他 . 电镀 ，V. 焊 补 ; 可 . 金 
属 扣 合 工艺 ;出 . 粘 接 
A. 工 十 十 V B. I 二 [十 王 十 N+V 
C. I+I1+H+V D. 工 十 了 十 于 十 V 十 多 
47. 下 列 修复 工艺 中 ， 适 用 于 裂纹 或 断裂 件 修理 的 是 。 
I. 修理 尺寸 法 ; 下 . 尺寸 选 配 法 ， 下 热 喷涂 ; 他. 电镀 ;，V. 焊 补 : YI. 金 
属 扣 合 工艺 ， 姬 . 粘 接 
A. 卫 十 V 十 YW B. 了 十 砷 十 V 十 WI 十 证 
C. 1+V+W+7 D.V 十 仙 十 出 


>>> 6.8 研磨 技术 





1. 研磨 技术 是 精密 和 超 精密 零件 的 精 加 工 方法 和 方法 。 

A. 超 精 加 工 B. 修理 C. 常用 D. 精密 加 工 
2. 研磨 加 工 是 机 械 、 的 联合 作用 下 的 精密 加 工 。 

A. 物理 B. 电化 学 

C. 化 学 D. 化 学 -电化 学 
3. 研磨 技术 是 船上 轮机 员 自 修 工作 中 克服 设备 短缺 、 、 节 省 修理 费用 和 





保证 船舶 正常 航行 的 有 效 工 艺 方法 。 
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A. 延长 零件 寿命 B. 时 间 紧 迫 
C. 节省 时 间 D. 提高 修理 质量 
4. 研磨 技术 是 船上 轮机 员 自修 工作 中 克服 设备 短缺 、 延 长 零件 寿命 、 《和 
保证 船舶 正常 航行 的 有 效 工艺 方法 。 
A. 省 时 B. 省 力 C. 省 料 D. 节省 经 费 
5. 进行 研磨 的 零件 材料 可 以 是 金属 或 
A. 黑色 金属 B. 有 色 金 属 C. 非 金属 D. 合金 
6. 进行 研磨 的 零件 材料 可 以 是 碳 钢 、 合 金 钢 和 _  _。 
A. 济 火 钢 B. 金属 C. 合金 D. 硬 质 合金 
7. 进行 研磨 的 零件 材料 除 钢 质 材料 外 ， 还 可 以 是 铸铁 、 有 色 金 属 材料 和 
材料 。 
A. 复合 B. 非 金属 C. 各 种 软 质 金属 D. 磁性 
8. 研磨 时 ， 为 了 防止 产生 偏差 ， 零 件 与 研磨 工具 应 不 受 
A. 外 力作 用 B. 外 力 强 制 引导 C. 条 件 限 制 D. 运动 限制 
9. 研磨 是 使 零件 与 研磨 工具 在 的 相对 滑动 或 滚动 的 情况 下 ， 通 过 加 入 其 
间 的 研磨 剂 微 切削 和 在 研磨 液 的 化 学 作用 下 完成 研磨 加 工 。 
A. 强制 B. 一 定 强制 C. 稍 强制 D. 无 强制 
10. 研磨 时 ， 零 件 与 研磨 工具 不 受 外 力 的 强制 引导 ， 是 为 了 防止 产生 。 
A. 偏差 B. 磨 粒 破碎 C. 表面 粗糙 D. 强力 切削 
11. 研磨 液 的 化 学 作用 是 在 零件 表面 上 生成 易于 磨 前 的 ， 以 加 速 研磨 
过 程 。 
A. 氧化 物 B. 氧化 膜 C. 钝 化 膜 D. 活性 膜 
12. 研磨 加 工 常 使 用 研磨 高 。 
A. 氧化 馈 B. 氧化 铁 
C. 氧化 铬 D. 氧化 铝 和 氧化 铬 
13. 研磨 速度 应 进行 有 效 控制 ， 一 般 精 研 速度 应 控制 为 
A.10~20 次 / min B.20~40 次/ min 
C. 40 一 50 次 / min D. 50 一 60 次 / min 
14. 粗 研 时 选用 较 粗 的 研磨 剂 ， 较 高 的 和 较 低 的 ， 以 期 较 快 地 消 
除 几何 形状 误差 和 切削 较 多 的 加 工 余 量 。 
A. 硬度 /脆性 B. 研磨 效率 /切削 力 
C. 研磨 压力 /研磨 速度 D. 研磨 速度 /研磨 压力 
15. 精 研 时 选用 较 细 的 研磨 剂 ， 较 小 的 和 较 高 的 ， 以 获得 精确 的 
尺寸 、 形 状 精 度 和 较 高 的 表面 粗糙 度 。 
A. 研磨 压力 /研磨 速度 B. 研磨 速度 /研磨 压力 
C. 切削 力 /研磨 效率 D. 研磨 压力 /研磨 效率 


16. 研磨 时 ， 零 件 与 研磨 工具 不 受 外 力 的 强制 引导 ， 是 运动 方向 周期 变换 的 相对 运 
动 ， 以 达到 的 目的 。 
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A. 精确 加 工 B. 高 精度 C. 均匀 切削 D. 快速 研磨 
5 过 大 将 造成 研磨 加 工 质量 降低 。 

A, 研磨 压力 B. 切削 量 C. 研磨 速度 D. 磨 粒 硬度 
.研磨 压力 过 大 将 造成 的 后 果 。 

A. 磨 粒 破碎 B. 切削 量 减 小 

C. 表面 划 痕 D. 加 工 质量 降低 
.研磨 压力 过 小 将 造成 的 后 果 。 

A. 切削 量 小 B. 研磨 时 间 长 C. 磨 粒 印 化 D. 效率 降低 
. 粗 研 时 选用 较 粗 的 研磨 剂 、 较 高 的 压力 和 较 低 的 研磨 速度 是 为 了 _。 

A. 消除 误差 B. 增 大 切削 重 C. 减少 时 间 D. 提高 效率 
， 精 研 时 选用 较 细 的 研磨 剂 、 较 小 的 压力 和 较 高 的 研磨 速度 是 为 了 _。 

A. 切削 均匀 B. 迅速 消除 误差 。“C. 提高 效率 D. 提高 精度 
. 研磨 粉 是 具有 一 定 的 磨料 。 

A. 尺寸 B. 粒度 C. 硬度 D. 强度 
,磨料 的 是 指 磨 粒 表面 抵抗 局 部 塑性 变形 的 能 力 。 

A. 强度 B. 塑性 C. 硬度 D. 刚度 
.磨料 的 粒度 是 指 的 尺寸 大 小 。 

A. 麻 粒 B. 磨 粉 颗 粒 C. 磨料 颗粒 D. 得 网 
、 油 溶性 研磨 谊 使 用 时 需 用 、 煤 油 或 机 油 等 研磨 液 稀 释 。 

A. 航空 汽油 B. 轻 柴 油 C. 汽轮机 油 D. 汽油 
. 油 溶性 研磨 谊 使 用 时 需 用 航空 汽油 、 或 机 油 等 研磨 液 来 稀释 。 

A. 轻 柴油 B. 重 柴油 C. 汽油 D. 煤油 
. 磨料 的 硬度 是 指 磨 粒 表面 抵抗 的 能 力 。 

A. 外 力 B. 局 部 外 力 

C. 局 部 塑性 变形 D. 局 部 弹性 变形 

加 工 是 利用 磨 粒 与 零件 材料 的 硬度 差 来 实现 的 。 

A. 磨 前 B. 广 磨 C. 研磨 D. 抛光 
' 研磨 加 工 是 利用 磨 粒 与 零件 材料 的 来 实现 的 。 

A. 硬度 B. 硬度 差 C. 强度 差 D. 相对 运动 
.磨料 的 是 指 磨 粒 承受 外 力 不 被 压 碎 的 能 力 。 

A. 强度 B. 刚度 C. 硬度 D. 耐 磨 性 
` 生产 中 ， 以 的 研磨 能 力 为 准 ， 设 为 1， 来 确定 其 他 磨料 的 研磨 能 力 。 

A. 白 刚 玉 B. 金刚 石 C. 黑 碳化 硅 D. 碳化 硼 
研磨 加 工时 只 使 用 粒度 号 在 以 上 的 磨料 ， 即 研磨 粉 。 

A.100 B. 240 C. W63 D. W14 

油 溶 性 研磨 至 可 使 加 工 表 面 获得 极 高 的 和 精确 尺寸 。 

A. 表面 质量 B. 形状 精度 C. 位 置 精度 D. 粗糙 度 


粗 研 时 间 取决 于 研磨 剂 的 ， 为 提高 研磨 效率 ， 当 研磨 效果 差 时 应 立即 
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更 换 研磨 剂 。 | 
A. 粒度 B. 强度 C. 硬度 D. 切削 性 能 ! 
研磨 育 或 称 研磨 剂 ， 是 在 中 加 入 油 溶性 或 水 溶性 辅助 材料 制 成 的 混 。 ; 
合 物 。 | 
A. 磨料 B. 磨 粒 C. 磨 粉 D. 微粉 
水 溶性 研 谤 谊 使 用 时 需 用 ”研磨 液 稀释 。 | 
A. 水 、 甘 油 B. 水 、 煤 油 C. 甘油 、 煤 油 D. 汽油 、 柴 油 | 
研磨 液 具有 一 定 的 粘度 、 稀 释 能 力 和 冷却 润滑 能 力 ， 此 外 ， 还 应 具有 | 
以 加 速 研磨 的 化 学 作用 。 : 
A. 腐蚀 性 B. 电化 学 性 C. 化 学 活性 D. 吸附 性 | 
研磨 液 具有 一 定 的 、 稀 释 能 力 和 润滑 冷却 能 力 ， 此 外 还 具有 化 学 作用 | 
以 加 速 研磨 。 | 
A. 浓度 B. 粘度 C. 豚 附 能 力 D. 温度 | 
精 研 时 间 一 般 为 min， 超 过 则 研磨 效果 不 显著 。 | 
A.0.5~1 B.1~3 C.2~4 D. 3~5 | 
磨 粒 硬度 越 高 ， 越 强 ， 研 磨 性 能 越 好 。 ! 
A. 研磨 力 B. 研磨 作用 C. 切 前 力 D. 微 切 前 作用 | 
府 粒 。 ””_ 越 高 ， 切 前 力 越 强 ， 寿 命 越 高 ， 研 磨 性 也 越 好 。 : 
A. 硬度 B. 强度 C. 刚度 D. 粒度 | 
磨 粒 强度 越 高 ， 越 强 ， 寿 命 越 高 ， 研 磨 性 也 越 好 。 : 
A. 研磨 力 B. 研磨 作用 C. 切削 力 D. 微 切削 作用 妨 
磨 粕 越 高 ， 切 前 能 力 越 强 ， 研 磨 性 能 越 好 。 

A. 硬度 B. 强度 C. 刚度 D. 粒度 

研磨 加 工分 为 

A. 粗 研 、 精 研 B. 粗 研 、 半 精 研 

C. 粗 研 、 半 粗 研 、 精 研 D. 粗 研 、 半 精 研 、 精 研 

采用 研磨 的 零件 材料 可 以 是 等 金属 材料 。 

I. 碳 钢 ; 贡 . 合金 钢 ， 焉 . 铸铁 ; IY. 硬 质 合金 ，V. 合金 

A.T 十 区 十 B. 工 十 KW 十 V 


C. 工 十 下 十 下 


D. 工 十 了 十 在 十 NV 


研磨 时 ， 研 磨 效率 取决 于 。 
I . 麻 粒 ; 了. 研磨 速度 ， 焉 . 研磨 压力 ，K. 研磨 时 间 ，V. 研磨 诗 


A. 开 十 焉 十 了 B. 工 十 下 十 V 
C. 工 +I 十 了 D. 工 + 了 十 焉 十 V 
研磨 加 工 是 由 联合 作用 完成 的 精密 加 工 。 





I. 物理 ， 开 . 化 学 ;三 . 机 械 ; K. 磨损 ，V. 腐蚀 


A. [I 十 三 B. 工 十 亚 十 V 
研磨 时 ， 压 力 过 大 将 会 使 





CItH+N 
， 降 低 研磨 质量 。 


D. 开 十 下 十 V 





49. 


50. 


51. 


52. 


53. 


54. 


55. 


56. 
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工 - 磨 粒 破碎 ， 下 . 磨 粒 锋利 ; 下 . 切削 量 减少 ，NW . 表面 划 痕 ;， V. 切削 不 
均匀 

A. 十 区 B. 工 十 到 十 V C.I+ 王 十 N+V D.E+ 下 十 V 
研磨 襄 除 船用 外 ， 还 广泛 用 于 等 的 精 研磨 或 抛光 。 

I. 量具 ; 了 [. 金 相 试 片 ， 轩 . 仪表 ; V. 镜头 ; V. 光 轴 








A. 了 十 夺 B. 工 十 下 十 V C. 工 十 下 十 TY D. 工 十 焉 十 V 
磨料 的 研磨 性 能 与 其 有 关 。 

I. 刚度 ; .粒度 ; 三 . 硬度 ;KW. 强度 ，V. 耐 磨 性 

A. 工 十 B. 工 十 亚 十 V C. [++N D. I 二 在 十 V 
研磨 技术 是 船上 轮机 工作 中 和 保证 船舶 安全 航行 的 有 效 修复 工艺 。 





工 . 克服 备件 短缺 ， .应 急 情况 ， 亚 . 延长 零件 寿命 N. 节省 时 间 ; V. 节 
省 经 费 














A. 工 十 卫 B. 工 十 下 十 V C. [H+[+N D. I 十 三 十 V 
按 磨 粒 的 颗粒 尺寸 范围 和 粒度 号 分 为 。 

I 工 . 磨 粒 ; 工 . 磨 粉 ， 丰 . 微粉 ; N. 超 微 粉 ，V. 纳米 微粉 

A. 工 十 贡 十 下 十 N B. 工 十 区 十 V C. H+H+NV D. II 十 亚 十 V 
可 在 高 精度 研磨 平板 上 手工 研磨 修复 的 零件 。 

A. 尺寸 较 小 、 要 求 较 高 B. 尺寸 较 小 、 要 求 不 高 

C. 硬度 较 低 、 易 研 谋 D. 发 生 磨损 或 腐蚀 

在 船上 ， 可 利用 研磨 板 对 进行 平面 研磨 。 

A. 针 间 体 B. 出 油 疾 C. 气 闪 D. 柱 塞 

在 船厂 可 用 极 细 的 氧化 铬 研磨 谊 或 机 油 对 进行 锥 面 手工 互 研 ， 以 使 研 
磨 面 上 出 现 细 罕 光亮 的 密封 带 。 

A. 柱 塞 偶 件 B. 针 间 偶 件 

C. 出 油 痢 偶 件 D. 主机 排 气 韶 偶 件 

下 列 零件 不 需 研磨 加 工 修复 。 

A. 精密 偶 件 B. 厚 壁 轴瓦 


C. 进 、 排 气 间 D. 精密 偶 件 十 厚 壁 轴瓦 
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1. 船 机 修理 前 的 拆 印 范围 是 根据 机 器 的 来 确定 。 
A. 结构 B. 类 型 C. 运转 情况 D. 故障 
2. 通过 船 机 运转 中 的 来 发 现 船 机 故障 。 
A. 观察 与 检测 B. 状态 C. 故障 征兆 D. 日 常 管理 
3. 通过 拆卸 过 程 中 的 来 确定 船 机 零件 的 损伤 情况 。 
A. 测量 B. 无 损 探 伤 C. 观察 D. 检测 
4. 不 必要 的 拆 印 会 ， 增 加 零件 损伤 和 安装 误差 。 
A. 破坏 机 件 配合 精度 B. 扩大 修理 范围 
C. 增加 修理 工作 量 D. 降低 修理 质量 
5. 不 必要 的 拆 印 会 破坏 机 件 的 配合 精度 ， 增 加 零件 的 损伤 和 。 
A. 修理 费用 B. 修理 工作 量 C. 修理 时 间 D. 安装 误差 
6. 拆 印 过 程 中 除 应 保证 不 损伤 零件 和 不 破坏 零件 精度 外 ， 为 保护 可 采用 人 
破坏 某 些 零件 来 完成 拆 印 工作 。 
A. 重要 件 B. 配合 件 C. 回转 件 D. 难 拆 件 
7. 拆卸 过 程 中 除 应 保证 不 破坏 零件 精度 和 不 损坏 零件 外 ， 特 殊 情 况 下 为 保护 
_ 可 采用 牺牲 来 完成 拆 印 工作 。 
A. 配合 件 / 非 配合 件 B. 大 件 /小 件 
C. 难 拆 件 / 易 拆 件 D. 高 精度 件 /不 重要 件 
8. 重要 的 或 精密 的 部 件 不 应 在 进行 拆卸 和 修复 。 
A. 现场 B. 工作 室 C. 车 间 D. 船上 
9. 活塞 环 粘着 在 环 槽 中 时 ， 在 保护 的 前 提 下 进行 拆 印 。 
A. 活塞 环 B. 活塞 C. 环 村 D.A+B 


10. 为 了 保证 正确 装 复 机 器 ， 首 先 应 
手段 ， 如 做 记号 、 系 标签 等 。 


， 其 次 在 拆 印 过 程 中 采用 一 些 必要 的 





A. 充分 准备 B. 制定 拆 印 工艺 
C. 搞 清 机 器 结构 D. 明确 拆卸 范围 
11. 为 了 方便 、 顺 利 地 拆 印 机 器 ， 应 做 好 、 起 重 设备 和 物料 的 准备 工作 。 


A. 机 器 B. 拆 印 方法 C. 拆 印 工具 D. 安全 措施 





13. 


14. 


15. 


16. 


17: 


18. 


19. 


20. 


21. 


22. 


23. 
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. 拆卸 机 器 时 ， 对 拆 下 的 零件 应 ， 对 零 部 件 的 相对 位 置 应 
A. 做 记号 /保护 B. 系 标签 /做 记号 
C. 做 记号 / 系 标签 D. 系 标签 /保护 
下 列 作 业 中 ， 是 不 合理 的 操作 。 





A. 在 拆 印 机 械 设备 前 应 做 好 工具 、 物 料 和 起 重 设备 等 的 准备 

B. 在 检修 主机 前 应 将 盘 车 机 合 上 

C. 使 用 易 燃 、 有 刺激 性 的 溶液 清洗 机 件 的 工作 应 当 在 船尾 甲板 上 进行 
D. 在 施 焊 时 应 注意 通风 ， 施 焊 人 员 应 在 下 风 位 置 操作 











采用 油漆 、 点 冲 、 号 码 冲 等 在 “做 记号 。 

A. 零件 上 B. 零件 配合 面 上 

C. 零件 连接 处 D. 零件 加 工 面 上 

上 紧 螺 栓 时 ， 不 可 ， 以 免 损伤 螺栓 。 

A. 加 长 扳手 B. 任意 加 长 扳手 C, 用 力 过 大 D. 用 力 不 均 

拆 印 时 ， 选 用 工具 要 恰当 , 其 应 适合 需要 。 

A. 种 类 与 规格 B. 种 类 与 精度 C. 规格 与 精度 D. 形状 与 大 小 

注意 吊 运 安 全 ， 遵 守 吊 运 安全 规则 ， 严 禁 吊 运 ， 吊 运 时 捆绑 要 牢靠 且 

不 损伤 零件 和 仪表 ， 防 止 发 生 人 身 事故 。 

A. 设备 不 合格 B. 设备 规格 不 符 。 C. 超重 D. 失控 

吊 运 时 ， 捆 绑 应 牢固 和 ， 防 止 发 生 人 身 事故 。 

A. 不 损伤 机 器 B. 安全 C. 操作 正确 D.B+C 

拆 印 过 程 中 ， 必 要 时 对 重要 的 零件 进行 ， 以 查 明 损伤 情况 。 

A. 观察 B. 测量 C. 无 损 探伤 D. 拆 印 

连 杆 螺栓 不 仅 应 进行 着 色 探伤 或 磁粉 探伤 ， 以 检查 有 无 表面 裂纹 ， 而 且 还 应 
， 以 检查 有 无 变形 。 

A. 与 新 件 比较 B. 测量 直径 C. 测量 长 度 D. 测量 弯曲 度 

吊 负 主机 检修 时 ， 应 当 ， 以 防止 伤 人 和 损坏 机 件 。 

A. 合 上 盘 车 机 B. 脱 开盘 车 机 

C. 在 主机 操纵 部 位 悬挂 警告 牌 D.A+C 

在 检修 副 机 和 各 种 气 、 电 控制 的 辅助 机 械 设备 时 ， 应 当 

A. 注意 安全 B. 通知 当班 人 员 

C. 派 专人 在 操纵 或 控制 部 位 看 管 D. 准备 好 消防 器 材 

在 船上 电焊 作业 时 ， 下 列 是 不 适当 的 。 


A. 施 焊 时 必须 有 两 人 作业 ， 一 人 操作 ， 一 人 监 守 
B. 在 施 焊 时 不 得 调整 电流 

C. 施 焊 人 员 必 须 佩 戴 手 套 和 墨镜 

D. 施 焊 后 ， 不 得 立即 离开 现场 


25. 


26. 


27. 


28. 


29. 


30. 


31. 


32. 


I. 观察 ; 工 . 检查 、 测 量 ， 亚 . 拆 卸 ; 
A. 工 十 工 十 亚 B. 工 十 区 十 V 


KW. 清洗 ; V. 试验 
C. [I+ 于 
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. 船 机 修理 前 的 是 维修 过 程 中 的 开始 阶段 和 重要 的 修理 前 的 准备 阶段 。 


D. I+H+N 


船 机 修理 前 的 拆 印 和 检验 是 进行 修理 的 重要 准备 工作 ， 关 系 到 修理 


的 。 

I. 时 间 ; 了 [[. 效果 ; 亚 . 质量 ，K. 效 
A. 工 十 下 十 亚 B. 工 十 亚 十 V 
通过 修理 前 的 拆卸 和 检验 可 以 摸 清 机 器 
I. 性 质 ; I. 范围 ， 人. 程度 NY. 种 
A. I 十 卫 十 下 B. 工 十 区 十 V 

不 必要 的 拆 印 将 会 。 





率 ; V. 费用 
C. 工 十 亚 十 了 

故障 的 。 

类 ; V. 原因 
C. [十 区 十 W 


D. I+H+V 


D. [I++V 


I. 破坏 机 器 性 能 ;了 . 破坏 零件 配合 精度 ; 焉 . 增加 零件 损伤 ，N. 增加 安装 


误差 ，V. 降低 工作 效率 
A. 工 + 工 十 下 B. 工 十 焉 十 V 


C. IT 十 下 十 W 


船 机 修理 前 进行 拆卸 的 原则 是 。 
I . 确定 的 拆 印 范围 ，[[. 正确 的 拆 印 顺序 ， 于. 正确 的 拆 印 方法 ; TY. 保证 零 


件 的 精度 ; V. 保证 正确 的 安装 
A. 工 十 下 十 下 十 V 
C. I+[H+[E+N 
机 器 的 拆卸 顺序 一 般 来 说 是 应 


I. 从 小 到 大 ; 有 . 先 易 后 难 ; 下 . 从 上 到 下 ，K. 从 外 到 里 ; V. 先 部 件 后 


零件 
A. 工 十 了 十 王 B. I 二 + 卫 二 V 


B. 1+H+V 
D.I+H+N+V 


C. 二 焉 十 VY 


D. [I+ 了 H+V 


D. H+N+V 


为 了 保证 顺利 、 正 确 地 装配 好 机 器 ， 首 先 应 充分 了 解 机 器 的 结构 ， 其 次 在 拆 印 


中 采用 观察 和 记忆 、 做 记号 、 





I. 文字 记录 ， 工 . 照相 ， 亚 . 画图 ; NM. 反复 拆 装 ; V. 系 标签 


A. 工 十 了 十 下 十 V 
C. 工 +I 十 亚 十 了 
拆 印 前 的 准备 工作 主要 包括 。 


等 手段 的 帮助 。 


B. 工 十 下 十 V 
D. 工 十 区 十 N 十 V 


I. 工具 ; 了 . 资料 ;下 . 起 重 设备 ，K. 安全 ; V. 物料 


A. 工 + 了 十 V 
C. 工 +E 十 亚 十 KW 
船上 检修 工具 包括 





B. 工 十 下 十 V 
D. I+H+N+V 


I. 随机 辅助 设备 ， 开 . 通用 和 专用 量具 ; 严 . 通用 和 专用 工具 ; 和. 随机 工 


具 ; V. 随机 量具 
A. I 十 了 十 了 


B. I 二 + 了 十 古寺 V 
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C. I+H+[H+N D. 工 + 十 区 十 KW 十 V 
.对 零 部 件 的 相对 位 置 做 记号 不 应 打 在 。 
I. 零件 连接 处 ; 了 [. 已 有 记号 处 ; 正 . 精 加 工 面 ， W. 随意 处 ，V. 配合 面 上 
A.I+[H+V B. 工 十 了 十 V 
C. 开 十 亚 十 W 十 V D. 工 十 焉 十 KW 十 V 
. 机 器 上 过 盈 配 合 的 配合 件 拆 印 时 应 采用 等 方法 才能 顺利 拆卸 。 
I . 通用 工具 ; 卫 . 专用 工具 ; 区. 随机 工具 ;RN. 痪 击 ; V. 加 热 
A.I+[H+V B. [0+V CH+H+N+V D.I+H+N 


.为 防止 吊 运 中 发 生 事故 ,应 

I. 根据 零件 选用 吊 运 设备 下. 郧 运 器 材 规格 相当 ; 肝 . 严守 吊 运 规则 ， 
KWV. 吊 运 操作 正确 ; V. 捆绑 牢靠 

A.I+H+V B. 工 十 下 十 V C.T+I 十 下 十 YX D. 工 十 下 十 W 
. 通过 拆 印 过 程 中 的 检测 来 确定 船 机 的 。 

I. 故障 的 部 位 ; 了 L. 零件 损伤 的 部 位 ; 区 . 故障 的 程度 N . 故障 的 原因 ， 
V. 零件 损伤 的 范围 


A.I+H+V B. 工 十 下 十 V C.I 十 二 +V D.I+E+N 
. 针对 某 些 机 器 的 特点 需 配备 专门 的 工具 和 量具 进行 拆 装 和 检测 。 

I . 结构 ; 且 . 性 能 ， 幅 . 装配 ，K. 材料 ，V. 配合 

A.I+H+V B. I+H+V C. 1+[+V D.I+H+N 





> > 7.2 维修 工作 中 的 工具 和 物料 











1. 专用 工具 和 量具 具有 使 拆 装 工作 更 为 的 特点 。 
I. 正确 ; 卫 . 精确 ; 夺 . 简便 ; 入. 迅速 ，V. 效率 高 
A. N+V B. +N 
C. 和 十 焉 十 了 D. 工 十 下 十 W 十 V 
2. 拆 装 和 检修 重要 设备 时 ， 应 尽 可 能 使 用 工具 。 
A. 随机 专用 B. 日 常 维修 通用 
C. 各 种 气动 或 液压 D. 可 租用 的 专用 
3. 根据 专用 工具 的 用 途 不 同 可 分 为 等 专用 工具 。 
IT. 拆 务 用 ; 匡 . 安装 用 ， 下 调节 用 ; NN. 拆 装 用 ; V. 上 紧 用 
A. 工 十 上 十 正二 十 V B. 工 十 了 十 看 十 V 
C. I+ 了 H+ 在 二 NV D.I+[H+N 
4. 使 用 液压 专用 工具 时 ， 为 了 人 身 安 全 ， 操 作 人 员 必 须 使 用 。 
A. 防护 眼镜 B. 防护 手套 


C. 安全 巾 D. 防护 眼镜 和 手套 


7 毅 宙 维修 过 程 








10, 液压 拉 伸 器 活塞 顶部 设 有 泄 放 旋塞 ， 其 主要 作用 是 。 
A. 在 使 用 时 ， 用 来 观察 有 无 漏 油 现象  B. 用 来 判断 密封 环 有 无 失效 





5. 液压 拉 伸 器 是 利用 油 压 使 螺栓 后 轻易 地 上 紧 或 松 脱 螺栓 。 | 
A. 受 拉 B. 产生 变形 | 
C. 产生 弹性 变形 D. 产生 塑性 变形 ! 

6. 液压 拉 伸 器 的 液压 系统 中 应 使 用 纯净 的 | 
A. 液压 油 B. 轻 柴油 C. 润滑 油 D. 汽缸 油 : 

7. 液压 拉 伸 器 的 液压 系统 中 除 应 使 用 纯净 的 液压 油 外 ， 还 可 使 用 作为 液 | 
压 油 。 | 
A. 润滑 油 B. 轻 柴油 C. 透 平 油 D. 高 级 润滑 油 | 

8. 当 液压 拉 伸 器 的 用 油 变质 时 ， 应 采用 清洗 液压 拉 伸 器 的 油 腔 。 | 
A. 碱 性 纯净 油 B. 纯净 润滑 油 | 
C. 纯净 汽缸 油 D. 纯净 透 平 油 : 

9. 当 液压 拉 伸 器 的 用 油 变质 后 ， 应 采用 清洗 液压 拉 伸 器 的 油 腔 。 | 
A. 纯净 煤油 B. 一 定 粘度 的 润滑 油 | 
C. 合适 粘度 的 汽缸 油 D, 适合 粘度 的 液压 油 
C. 加 压 前 用 来 港 放 油 中 的 空气 D. 压力 过 高 时 放 油 减 压 | 

11. 在 更 换 液压 拉 伸 器 的 密封 环 时 ， 应 尽量 使 用 将 活塞 和 油 红 分 离 。 | 
A. 压缩 空气 通过 洪 放 旋塞 孔 B. 油泵 泵 和 人 液压 油 ! 
C. 揪 棒 D. 木 锤 蔽 击 他 


12. 利用 液压 拉 伸 器 松 开 螺栓 前 ， 要 注意 调整 活塞 与 油 负 之 间 的 上 下 间隙 ,日 的 
是 
A. 防止 活塞 超过 “最 大 升 程 ” B. 防止 损坏 上 下 密封 环 
C. 给 螺栓 提供 一 定 的 收缩 量 D.A+C 
13. 使 用 液压 拉 伸 器 应 按说 明 书 规定 的 油 压 泵 油 ， 任 何 情况 下 均 不 得 超过 规定 油 压 
的 和 螺栓 的 。 
A. 10%/ 最 大 外 露 量 B. 5%/ 最 大 伸 长 量 
C. 5%/ 最 小 拉 伸 量 D. 10%/ 最 大 拉 伸 量 
14. 某 些 新 型 大 型 低速 柴油 机 的 汽缸 盖 上 ， 设 有 用 来 拆 印 缸 盖 螺 帽 的 液压 装置 〈 液 
压 环 ) 和 配备 了 专用 环形 六 角 扳 手 ， 该 扳手 的 作用 是 。 
A. 通信 液压 油 时 ， 用 来 松紧 缸 盖 螺 幅 
B. 液压 装置 失效 时 ， 用 来 松 开 缸 盖 螺 帆 
C. 液压 装置 失效 时 ， 用 来 上 紧 缸 盖 螺 幅 
D.A+C 
15. 大 型 低速 柴油 机 主轴 承 液压 撑 杆 螺栓 上 紧 和 松 开 的 主要 工具 是 。 
A. 专用 高 压 油泵 B. 专用 梅花 扳手 








16. 


17. 


18. 


19. 


20. 


21. 


22. 


23. 


24. 


25. 


C. 专用 开口 扳手 D. 专用 扭力 扳手 
上 紧 和 松 开 主机 贯穿 螺栓 所 用 的 专用 工具 是 


A. 1 只 液压 拉 伸 器 B. 2 只 液压 拉 伸 器 
C. 3 只 液压 拉 伸 器 D. 4 只 液压 拉 伸 器 
船上 常用 的 液压 拉 伸 器 主要 由 组 成 。 


A. 一 个 千斤 项 和 一 个 间隔 环 

B. 一 个 液压 活塞 和 一 个 液压 油缸 

C. 两 道 密 封 环 、 一 个 液压 活塞 和 一 个 液压 油缸 

D. 两 道 密封 环 、 一 个 液压 活塞 、 一 个 液压 油缸 和 一 个 摄 棒 











当 液 压 拉 伸 器 的 用 油 变质 时 ， 应 当 用 来 清洗 和 替代 。 

A. 适合 粘度 的 透 平 油 B. 适合 粘度 的 油缸 油 

C. 适合 粘度 的 液压 油 D.A 或 C 

从 液压 拉 伸 器 的 结构 上 看 ， 当 活塞 的 升 程 超过 了 其 “最 大 升 程 ”时 ， 会 出 现 
现象 。 

A. 活塞 顶部 泄 放 旋塞 漏 油 B. 活塞 上 部 与 油 红 的 密封 处 漏 油 

C. 活塞 下 部 与 油 红 的 密封 处 漏 油 D. 活塞 底部 的 泄 油 孔 漏 油 

为 了 防止 液压 拉 伸 器 密封 环 的 损坏 ， 在 设计 了 特殊 的 泄 油 孔 ， 当 活塞 

的 升 程 超过 了 其 “最 大 升 程 ”时 ， 液 压 油 会 迅速 从 泄 油 孔 泄 放 。 

A. 活塞 顶部 B. 油缸 的 侧面 

C. 活塞 的 底部 D. 油缸 的 下 部 


利用 液压 拉 伸 器 上 紧 贯 穿 螺 栓 时 ， 如 果 拉 伸 器 的 油 压 仅 达到 上 紧 压 力 的 50% 
时 泄 油 孔 就 出 现 漏 油 现象 ， 这 种 现象 可 能 是 

A. 上 密封 环 失效 B. 下 密封 环 失效 

C. 液压 油 粘度 不 合适 D.A+B 

液压 拉 伸 器 的 液压 系统 中 应 使 用 纯净 的 作为 工作 用 油 。 

I . 液压 油 ; 【[[. 淘 滑 油 ， 四. 高 级 润滑 油 ; RN. 汽缸 油 ，V. 透 平 油 
A.I+V B. 工 十 亚 C. I+E+N D.I+N 
液压 拉 伸 器 的 液压 系统 中 的 液压 油 绝对 不 可 使 用 

I. 液压 油 ; 了 [. 润滑 油 ; 古 . 高 级 润滑 油 ; 们 . 汽缸 油 ; V. 透 平 油 
A.N+tV B. 开 十 亚 C. 工 十 下 十 TV D.I+N 
在 船上 拆卸 下 列 中 、 低 速 柴油 机 的 螺栓 时 可 能 使 用 液压 拉 伸 工具 : 

I . 底 脚 螺栓 ， 了 .贯穿 螺栓 ; 卫 . 汽缸 盖 螺 栓 ; K. 主轴 承 螺栓 ，V . 连 村 
螺栓 

A. 了 工 十 焉 十 W 十 V B. 开 十 下 十 

C. 工 十 工 十 于 十 了 D. 工 十 工 十 焉 十 十 V 

盘 出 主轴 承 下 瓦 时 ， 由 于 厚 壁 瓦 瓦 口 两 端 磨损 不 均 ， 盘 车 方向 应 朝 





26. 
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28. 


29. 


30. 


31. 


32. 


33. 


34. 


35. 


36. 


37. 














转动 。 

A. 正 车 方向 B. 倒车 方向 C. 厚 的 一 端 D. 薄 的 一 端 
当主 轴承 为 薄 壁 轴瓦 时 ， 欲 盘 出 主轴 承 下 瓦 时 ， 应 使 主机 盘 车 方向 朝 _ 
转动 。 

A. 正 车 方向 B. 倒车 方向 

C. 无 定位 唇 的 一 端 D. 有 定位 唇 的 一 端 

一 般 中 、 小 型 柴油 机 盘 出 主轴 承 下 瓦 多 利用 插入 销 钉 的 方法 。 

A. 主轴 颈 油 孔 B. 曲柄 销 颈 油 孔 。 C. 曲柄 臂 冲 孔 D. 润滑 油 孔 
两 半 式 厚 壁 轴 瓦 结合 面 处 垫 片 的 形状 、 尺 寸 不 应 影响 。 

A. 配合 间 院 B. 螺栓 的 安装 C. 装配 精度 D. 轴 的 转动 
活塞 环 拆 装 工具 是 将 活塞 环 顺利 和 无 损伤 地 安装 和 拆 下 。 

A. 用 撑 大 开口 的 方法 B. 利用 弹力 

C. 通过 塑性 变形 D. 通过 一 定 的 弹性 变形 

专用 工具 中 锥 形 导 套用 于 的 安装 。 

A. 活塞 B. 活塞 组 件 C. 活塞 环 D. 汽 红 套 
活塞 组 件 装配 后 装 人 汽缸 时 ， 由 于 难于 安装 ， 故 采用 锥 形 导 套 进行 
安装 。 

A. 环 的 弹力 较 大 B. 活塞 直径 较 大 

C. 配合 间 辽 很 小 D. 活塞 组 件 重量 大 

活塞 组 件 安装 时 ， 为 了 防止 ， 在 活塞 杆 上 安装 两 半 式 的 锥 形体 。 

A. 活塞 组 件 偏 斜 。 B. 磁 伤 拭 套 C. 损伤 填料 函 D. 装置 不 正 
活塞 组 件 装 人 汽缸 中 采用 的 专用 工具 是 。 

A. 圆 形 导 套 B. 锥 形 导 套 

C. 两 半 式 锥 形体 D. 液压 拉 伸 器 

为 了 顺利 地 将 活塞 组 件 安装 到 红 中 和 防止 损坏 活塞 环 ， 应 选用 。 

A. 锥 形 导 套 B. 两 半 式 锥 形体 

C. 专用 活塞 环 拆 装 工具 D. 圆 形 导 套 

主机 增 压 器 损坏 无 法 在 短 时 间 内 修复 时 ， 应 当选 择 的 应 急 处 理工 具 或 装置 
是 。 

A. 转子 锁 紧 装置 B. 轴承 拆 印 工具 

C. 育 封 板 D.A 或 C 

在 随 主机 增 压 器 供应 的 工具 中 ， 应当 有 ， 以 便 在 增 压 器 严重 损坏 时 应 
急 使 用 。 

A. 拉 拔 工具 B. 育 封 板 和 锁 紧 装置 

C. 平 嘴 钳 D. 吊环 螺钉 


在 随 主机 增 压 器 供应 的 工具 中 ， 应 当 有 言 封 板 ， 以 便 在 


了 船 宙 灼 修 辽 程 


时 使 用 。 
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44. 
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47. 


48. 


49. 


轮 宙 人 维护 与 体 理 习题 入 











A. 拆 装 B. 冲洗 C. 更 换 轴承 D. 转子 失衡 

大 管 轮 应 编制 好 各 类 工具 清单 ， 并 根据 工具 清单 每 清点 一 次 ， 向 公司 

物资 供应 部 门 报告 。 

A. 季度 B. 半年 C. 一 年 D. 两 年 

测量 柴油 机 汽缸 套 缸径 的 专用 量具 是 。 

A. 百 分 表 B. 千分尺 

C. 定位 样板 和 内 径 百 分 表 D. 钢 直 尺 

测量 柴油 机 汽缸 套 内 孔 磨损 的 专用 工具 是 。 

A. 专用 内 径 千 分 尺 〈 表 ) B. 定位 样板 

C. 通用 内 径 百 分 表 D. A+B 

测量 主机 各 道 主轴 承 间 队 的 量具 是 。 

A. 塞 尺 B. 桥 规 C. 专用 测 深 尺 D. 内 径 千 分 尺 

检查 曲轴 弯曲 变形 程度 的 量具 是 。 

A. 专用 塞 尺 B. 拐 挡 表 C. 内 径 千 分 尺 D. 桥 规 

检查 曲轴 的 弯曲 变形 应 采用 米 测 量 。 

A. 直 尺 B. 拐 挡 表 C. 桥 规 D. 外 径 千分尺 

臂 距 表 是 一 种 测量 曲轴 和 辟 距 值 时 的 随机 供应 或 购置 的 专用 量具 ， 它 属于 
的 范畴 。 

A. 千分尺 B. 百 分 表 C. 塞 尺 D. 卡尺 

在 劈 距 表 的 背面 安装 重 锤 的 目的 是 

A. 增加 测量 时 的 稳 性 B. 使 测量 时 百 分 表 盘面 始终 朝 上 

C. 防止 测量 时 掉 落 D. 便于 安装 

当 曲 轴 曲 柄 辟 张 开 ， 辟 距 值 增 大 时 ， 表 的 指针 向 转动 ; 当 曲 轴 曲 柄 辟 

收拢， 辟 距 值 碱 小 时 ， 表 的 指针 向 转动 。 

A. 正 / 负 B. 正 / 正 C. 负 / 负 D. 负 / 正 


测量 前 ， 应 先 将 璧 距 表 的 大 指针 调整 到 表盘 上 的 零 位 ， 并 使 表盘 上 小 指针 有 
mm 的 压缩 量 ， 以 使 测量 中 曲柄 臂 张 开 时 表 不 会 脱落 而 继续 测量 。 

A. 1 一 2 了 B. 2 一 3 C. 3 一 4 D. 2 一 4 

利用 拐 挡 表 测量 主机 曲轴 欧 距 差 时 ， 下 列 操作 是 不 合适 的 。 

A. 安装 拐 挡 表 前 ， 必 须 将 盘 车 机 合 上 并 指派 专人 看 守 盘 车 机 

B. 盘 车 使 相应 的 曲柄 处 于 适当 的 位 置 后 ， 安 装 拐 挡 表 

C. 安装 拐 挡 表 时 ， 应 调整 好 拐 挡 表 量 杆 的 长 度 ， 使 其 具有 合适 压缩 量 

D. 因 连 杆 组 件 的 影响 ， 测 量 时 ， 应 分 别 向 正 车 和 倒车 两 个 方向 盘 车 

测量 大 型 柴油 机 主轴 承 下 瓦 的 磨损 量 可 采用 。 

A. 拐 挡 表 B. 桥 规 C. 直 尺 和 塞 尺 D. 千分尺 





. Sulzer RTA 型 柴油 机 主轴 承 下 瓦 的 磨损 量 是 采用 测量 主轴 颈 下 沉 量 
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而 间接 获得 的 。 














A. 增加 预 紧 力 B. 选用 软 垫 料 








A. 揭 挡 表 B. 直 尺 - 塞 尺 
C. 桥 规 和 测 深 尺 D. 样板 和 塞 尺 
桥 规 是 用 来 测量 曲轴 的 桥 规 值 和 8 
A. 主轴 颈 的 磨损 量 B. 主轴 瓦 的 磨损 量 
C. 主轴 绒 的 下 沉 量 D. 主轴 瓦 的 下 沉 量 
大 型 低速 柴油 机 都 配 有 ， 用 来 测量 主轴 颈 下 沉 量 。 
A. 桥 规 B. 塞 尺 C. 千分尺 D. 游标 卡尺 
船上 专用 的 量具 和 工具 等 一 般 是 由 使 用 和 保管 。 
A. 机 区 长 B. 三 管 轮 
C. 二 管 轮 D. 大 管 轮 或 轮机 长 
垫 料 是 用 来 保证 之 间 密 封 性 要 求 的 材料 。 
A, 固定 件 连 接 面 B. 运动 件 连接 面 
C. 相对 运动 件 连接 面 D. 相对 运动 表面 
垫 料 的 厚薄 不 当时 将 直接 影响 机 器 的 和 性 能 。 
A. 配合 件 B. 装配 尺寸 C. 紧 固 程度 D. 技术 要 求 
. 柴油 机 汽 红 垫 的 厚度 将 影响 汽 纪 的 : 
A. 装配 B. 工作 容积 C. 压缩 比 D. 密封 性 
. 管 系 法 兰 垫 片 的 孔径 不 能 管子 内 径 ， 更 不 能 s 
A. 小 于 /无 孔 B. 大 于 /小 于 C. 等 于 /小 于 D. 小 于 /大 于 


.为 增加 固定 件 连 接 面 与 垫 片 接触 的 紧密 性 ， 可 。 


C. 选用 液体 垫 片 ” D, 使 用 涂料 








.柴油 机 道门 常 采用 作 垫 料 。 

A. 纸板 B. 木板 C. 橡胶 板 D. 紫铜 板 
, 大 型 低速 柴油 机 汽缸 垫 采 用 。 

A. 紫铜 皮包 石棉 ， B. 已 取消 C. 低 碳 钢 D. 高 碳 钢 
. 小 型 柴 油 机 汽缸 盖 与 汽缸 套 之 间 是 用 作 密 封 垫 料 。 

A. 石棉 纸板 B. 紫铜 皮 夹 石棉 C. 铜板 D. 橡胶 
. 日 前 新 式 大 型 低速 柴油 机 汽缸 垫 。 

A. 用 紫铜 皮 夹 石棉 B. 已 取消 

C. 采用 低 碳 钢 D. 采用 高 碳 钢 
.用 于 锅炉 和 柴油 机 排 气 管 连接 法 兰 处 的 密封 垫 料 是 。 

A. 石棉 纸板 B. 紫铜 板 C. 橡胶 板 D. 软木 板 
' 为 增加 垫 片 与 连接 面 的 接触 紧密 性 ， 常 采用 与 之 配合 使 用 。 

A. 上 紧 螺 栓 B. 涂料 C. 环 氧 树脂 D. 化 学 品 
. 石墨 油 谊 作为 密封 涂料 常 与 垫 料 配合 使 用 来 增加 垫 料 与 连接 面 的 接触 


令 
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66. 


67. 


68. 


69. 


70. 
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72. 


®. 


74. 


75. 


76. 


77. 


78. 











紧密 性 。 
A. 石棉 纸板 B. 橡胶 板 C. 铝板 D. 纸板 
橡皮 或 夹 布 橡胶 作 垫 料 可 用 于 。 连接 处 。 
A. 汽缸 盖 与 汽 低 B. 空气 管 路 
C. 冷却 水 管 路 D. 燃油 管 路 
红 盖 和 饶 套 之 间 的 密封 广泛 采用 。 
A. 低 碳 钢 密封 执 B. 铜 皮 夹 石棉 密封 垫 或 荣 铜 密封 执 
C. 石棉 纸板 密封 要 D.A 或 B 
密封 涂料 常常 与 软 垫 料 或 硬 垫 料 配合 使 用 ， 其 中 石 显 油 育儿 用 于 。 
A. 高 温 机 械 的 连接 处 B. 滑 油管 路 法 兰 的 连接 处 
C. 海水 管 路 法 兰 的 连接 处 D. 饮用 水 管 路 法 兰 的 连接 处 
填料 是 用 来 保证 之 间 的 密封 性 的 材料 。 
A. 运动 件 连接 面 B. 相对 运动 件 连接 面 
C. 相对 运动 表面 D. 固定 件 连接 面 
高 温 机 械 的 填料 函 中 多 采用 作 填料 。 
A. 麻 质 B. 棉 质 C. 石棉 D. 株 皮 
滑 油 泵 、 水 泵 的 填料 函 中 常 选 用 作 填料 。 
A. 棉 质 B. 麻 质 C. 石棉 D. 橡皮 
__ 多 用 于 高 温 机 械 的 填料 函 中 。 
A. 麻 质 填料 B. 棉 质 填料 C. 石棉 填料 D. 橡皮 填料 
. 棉 质 填料 常常 用 在 
A. 水 泵 的 填料 函 中 B. 锅炉 吹 灰 装置 的 填料 函 中 
C. 高 温 机 械 的 填料 函 中 D.A 或 B 或 C 
一 般 来 说 ， 船 上 轮机 部 的 物料 申请 单 应 由 填写 ， 经 审核 后 交 
公司 供应 处 。 
A. 轮机 长 /船长 B. 机 区 长 /轮机 长 
C. 大 管 轮 /轮机 长 D. 轮机 员 / 轮 机 长 
一 般 来 说 ， 轮 机 部 应 填写 一 次 物料 申请 单 并 报 送 公司 供应 部 门 。 
A. 每 半年 B. 在 每 次 航 修 前 
C. 每 月 或 每 航次 D. 船舶 进 厂 修理 前 
为 了 杜绝 浪费 现象 ， 轮 机 部 的 物料 一 般 由 负责 保管。 
A. 轮机 长 B. 大 管 轮 C. 机 匠 长 D. 三 管 轮 
应 根据 连接 面 间 的 间 腺 、 接 触 面积 的 大 小 和 来 选择 垫 料 的 厚 注 。 
A. 工作 温度 B. 连接 面 的 表面 粗粮 度 
C. 工作 压力 D. 密封 要 求 


应 根据 连接 面 间 的 间隙 、 连 接 面 的 表面 粗 烽 度 和 来 选择 垫 料 的 厚薄 。 








82. 


83. 


84. 


.零件 表面 清洁 便于 ， 也 为 修理 和 装配 提供 良好 的 条 件 。 令 


A. 工作 温度 B. 接触 面积 的 大 小 ”C. 工作 压力 D. 密封 要 求 





. 应 根据 、 接 触 面积 的 大 小 和 连接 面 的 表面 粗糙 度 来 选择 垫 料 的 厚薄 。 
A. 工作 温度 B. 连接 面 间 的 间 阶 “C. 工作 压力 D. 密封 要 求 
. 若 工作 压力 高 时 应 选用 。 
A. 厚 垫 料 B. 薄 垫 料 C. 软 垫 料 D. 硬 垫 料 
. 若 尺 寸 大 、 粗 糙 度 等 级 低 时 应 选用 。 
A. 厚 垫 料 B. 薄 垫 料 C. 软 垫 料 D. 硬 垫 料 
填料 装 于 填料 函 中 ， 要 求 填料 具有 的 特点 。 
I. 摩擦 力 小 ; [[. 耐 磨 性 好 ， 严 . 不 伤 零件 ，K, 耐 油 ; V. 塑性 高 
A.I+[H+V B. I 十 卫 十 卫 C.I+H+N D.I+IH+N 
垫 料 的 厚度 取决 于 。 


I. 连接 面 之 间 的 间隙; 有. 预 紧 力 ， 陡 . 连接 面 的 面积 ， W . 表面 粗 糖度 ; 
V. 垫 料 质量 





A.I+V B. 工 十 亚 C. 工 十 下 十 W D. 工 十 工 十 TY 
连接 面 时 ， 应 选用 厚 垫 料 。 

I. 间 上 腺 大 ;了 .面积 大 ; 左 . 有 脏 物 ，RW. 粗粮 ; V. 预 紧 力 大 

入 和 十 痢 呈 六 B. 工 十 严 C. 工 十 正 十 W D.I+[H+N 


>>» 7.3 清 洗 





I. 观察 开 . 发 现 缺 陷 ， 王 . 分 析 故 障 ; 他 . 测量 准确 ; V. 安装 
A.I+H+V B. 工 十 焉 十 V C. I++N+V D.I+I+N 


.清洗 零件 是 除去 零件 表面 上 的 。 


I. 铁锈 ;， 工 . 腐蚀 产物 ， 焉 . 油 垢 ; 玉 . 积 类 ; V. 水 垢 


A.I+H+V B. 工 十 下 十 V 

C. 工 + 工 十 下 十 W 十 V D. I+[H+N+V 
. 常规 清洗 所 采用 的 溶液 一 般 是 网 

A. 汽油 B. 煤油 C. 重 柴 油 D. 润滑 油 
, 不 能 除去 零件 表面 的 积 炭 、 铁 锈 和 水 垢 的 方法 是 

A. 常规 清洗 B. 机 械 清洗 

C. 化 学 清洗 2 D. 碱 性 清洗 剂 清洗 
.只 能 除去 零件 表面 油污 的 清洗 方法 是 。 

A. 化 学 清洗 B. 机 械 清洗 C. 常规 清洗 D. 冲洗 


- 采用 常规 清洗 零件 时 ， 应 注意 的 事项 是 。 


A. 防火 B. 防 污 C. 防腐 D. 安全 
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7. 常规 清洗 适 于 清除 零件 表面 的 。 








A. 高 温 氧化 物 B. 水 拍 

C. 油 垢 D. 油污 和 不 严重 的 油 垢 
8. 常规 清洗 是 利用 有 机 溶剂 零件 表面 上 油污 的 一 种 手工 清洗 方法 。 

A. 清除 B. 腐蚀 

C. 溶解 D. 化 学 作用 清除 
9. 常规 清洗 对 于 清洗 不 严重 的 零件 ， 又 快 又 好 。 

A. 油污 B. 铁锈 C. 水 拍 D. 积 炭 
10. 常规 清洗 又 称 为 

A. 水 洗 B. 油 洗 C. 酸 洗 D. 碱 洗 
11. 对 清除 零件 表面 上 的 积 央 、 铁 锈 和 水 垢 无 效 的 清洗 方法 是 。 

A. 常规 清洗 B. 机 械 清洗 C. 化 学 清洗 D. 物理 清洗 
12. 利用 有 机 溶剂 可 溶解 零件 表面 上 的 

A. 铁锈 B. 积 炭 C. 油污 D. 水 垢 


13, 常用 的 有 机 溶剂 有 
工 . 汽油 ; 工 . 透 平 油 ; 于 . 柴油 ; N. 润滑 油 ; V. 煤油 











A.I+[H+V B. [+N+V C.I+H+N D. I1+H+V 
14. 常用 于 清洗 柴油 机 燃烧 室 零件 的 方法 是 。 
A. 常规 清洗 B. 机 械 清 洗 C. 化 学 清洗 D. 物理 清洗 
15. 常规 清洗 对 零件 表面 上 的 无 效 。 
I. 油污 ;了 [. 漆皮 ; 下 积 炭 ; 人 W. 水 垢 ; V. 铁锈 
A.I+[H+N+V B. H+N+V 
C. I+EH+N D. [+ 了 [+N+V 
16. 机 械 清洗 时 常用 的 工具 有 。 
A. 钢丝 刷 B. 布 或 纸 C. 刍 刀 D. 扁 铲 
17. 清除 零件 表面 的 积 炭 、 铁 锈 和 水 垢 的 方法 是 。 
A. 常规 清洗 B. 机 械 清洗 C. 化 学 清洗 D, 油 洗 
18. 机 械 清洗 容易 损伤 零件 表面 ， 造 成  __。 
A. 划 痕 B. 擦 伤 C. 刮 痕 D. 损伤 
19. 机 械 清洗 法 操作 简便 、 灵 活 ， 适 用 范围 广 ， 对 零件 表面 上 的 的 清除 十 
分 有 效 。 
A. 油 B. 油脂 C. 漆皮 D. 积 炭 
20. 机 械 清洗 法 对 于 清除 零件 表面 上 的 十 分 有 效 。 
A. 漆皮 B. 积 垢 C. 油脂 D. 油 垢 
21. 机 械 清 洗 常 用 于 清洗 零件 。 


A. 精密 B. 燃烧 室 C. 管 系 D. 轴瓦 


24. 


25. 


26. 


27. 


28. 


29. 


30. 


31. 


32. 


33. 


.化 学 清洗 法 是 利用 化 学 药品 的 和 作用 ， 清 除 零件 表面 的 油 
污 、 漆 皮 、 积 央 和 铁锈 等 污 物 的 一 种 方法 。 
A. 溶解 /腐蚀 B. 化 学 /电化 学 C. 腐蚀 /化 学 D. 溶解 /化 学 
. 化 学 清洗 常用 于 的 清洗 。 
A. 柴油 机 系统 B. 燃烧 室 零件 C. 增 压 器 D. 热 交 换 器 
化 学 清洗 方法 中 效果 最 好 的 是 。 
A. 碱 洗 B. 酸 洗 C. 合成 洗涤 剂 洗  D. 油 洗 
碱 性 化 学 清洗 剂 可 以 用 于 。 


A. 清除 锅炉 或 造 水 机 中 的 水 垢 
B. 清除 零件 表面 的 油污 和 高 温 氧 化 物 
C. 清除 零件 表面 的 积 火 

















D. B 十 C 

碱 洗 法 的 缺点 是 。 

A. 不 能 除 铁锈 B. 易 生 锈 C. 除 油污 不 彻底 。 D. 不 安全 
采用 碱 洗 法 清除 零件 表面 的 油脂 污垢 和 高 温 氧化 物 后 应 。 
A. 用 清水 冲洗 零件 B. 回收 废 液 并 妥善 处 理 
C. 防止 损伤 皮肤 和 眼睛 D. 妥善 保存 零件 
清除 零件 表面 上 的 油污 、 油 脂 的 高 温 氧 化 物 的 方法 是 

A. 碱 洗 B. 酸 洗 

C. 油 洗 D. 压缩 空气 冲洗 

碱 性 清洗 剂 可 有 效 地 清除 零件 表面 上 的 油 垢 、 和 漆皮 等 附着 物 。 
A. 金属 氧化 物 B. 油脂 的 高 温 氧化 物 
C. 油 的 氧化 物 D. 积 炭 

碱 性 化 学 清洗 剂 主要 用 于 清除 零件 上 的 。 

A. 水 垢 B. 油脂 

C. 油污 D. 油脂 的 高 温 氧 化 物 
钢 质 零件 表面 上 的 油污 、 积 炭 和 漆皮 采用 清洗 。 

A. 弱 碱 性 清洗 剂 B. 强 碱 性 清洗 剂 

C. 中 等 碱 性 清洗 剂 D. 酸性 清洗 剂 

铸铁 、 铝 和 铜 的 零件 可 采用 清洗 。 

A. 强 碱 性 清洗 剂 B. 中 等 碱 性 清洗 剂 

C. 弱 碱 性 清洗 剂 D. 中 、 弱 碱 性 清洗 剂 
碱 性 清洗 剂 能 有 效 地 清除 零件 表面 上 的 等 附着 物 。 

I . 油 垢 ; 了 [[. 漆皮 ; 王 . 积 炭 ，K. 水 垢 ; V. 油脂 的 高 温 氧化 物 
A. 开 十 下 十 亚 十 六 B. +N+V 


C. J+ 了 H+N D. 了 十 焉 十 KW 十 V 
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35. 


36. 


37. 


38. 


39. 


40. 


41. 


42. 


43. 


44. 


45. 


46. 


47. 


， 酸性 化 学 清洗 剂 主要 用 于 __。 


A. 清除 机 械 零件 上 的 水 垢 和 铁锈 

B. 清除 零件 表面 上 的 油脂 污垢 和 油脂 的 高 温 氧 化 物 
C. 柴油 机 主 滑 油 系统 的 清洗 

D, 清除 活塞 上 的 积 炭 

酸 洗 法 常用 于 清除 零件 表面 上 的 


























A. 水 拍 B. 油污 C. 高 温 氧 化 物 D. 积 炭 

酸 洗 法 常用 于 清除 零件 表面 的 。 

A. 油 B. 油脂 C. 油污 D. 铁锈 

酸 洗 法 是 酸性 清洗 剂 与 零件 上 的 水 垢 、 铁 锈 发 生 强 烈 的 反应 后 被 溶解 
或 脱落 。 

A. 物理 B. 化 学 

C. 电化 学 D. 化 学 和 电化 学 

酸性 清洗 剂 与 和 发 生 强烈 的 化 学 作用 ， 使 之 被 溶解 或 脱落 。 
A. 水 垢 / 积 炭 B. 积 炭 / 油 垢 C. 水 垢 /铁锈 D. 漆皮 /铁锈 
清除 零件 表面 上 的 水 垢 可 采用 方法 。 

A. 碱 洗 B. 酸 洗 C. 油 洗 D.A+B 
清除 零件 表面 上 的 水 垢 常用 。 

A. 常规 清洗 B. 机 械 清洗 C. 化 学 清洗 D. 水 洗 

清除 零件 表面 上 的 铁锈 常用 方法 。 

A. 碱 洗 B. 酸 洗 C. 油 洗 D. 压缩 空气 
目前 船上 广泛 使 用 的 清洗 剂 是 

A. 碱 性 清洗 剂 B. 酸性 清洗 剂 C. 合成 洗涤 剂 D. 有 机 溶剂 
清除 零件 表面 上 的 严重 积 炭 应 选用 方法 。 

A. 机 械 清洗 B. 合成 洗涤 剂 清洗 

C. 油 洗 D. 碱 洗 

有 效 地 清洗 增 压 器 、 热 交换 器 、 泵 和 管 系 的 清洗 剂 是 。 

A. 有 机 溶剂 B. 碱 性 清洗 剂 C. 酸性 清洗 剂 D. 合成 洗涤 剂 
“奥妙 能 ” (AMEROYAI) 全 能 清洗 剂 是 一 种 多 功能 水 溶性 清洗 剂 ， 
室温 下 可 迅速 清除 零件 表面 上 的 油污 、 铁锈、 积 炭 。 

A. 酸性 B. 碱 性 C. 强 碱 性 D. 中 性 


“奥妙 能 ”全 能 清洗 剂 在 室温 下 可 迅速 清除 零件 表面 上 的 油污 、 铁锈 、 积 炭 和 
氧化 物 , 但 其 ， 应 加 以 防护 。 
A. 闪 点 低 于 61C  B. 有 毒 C. 有 刺激 性 D. 易 燃 

是 一 种 中 性 多 功能 水 溶性 清洗 剂 ， 室 温 下 可 迅速 清除 零件 表面 上 的 油 
污 、 铁 锈 、 积 类 和 氧化 物 。 





49. 


50. 


54. 


55. 


56. 


57. 


58. 


59. 


A. 有 机 溶剂 B. 强 碱 性 清洗 剂 

















C. 中 性 碱 性 清洗 剂 D. 全 能 清洗 剂 
SNC2000 除 炭 剂 具有 很 强 的 溶解 力 但 不 能 溶解 。 

A. 高 温 氧化 物 B. 积 炭 C. 水 垢 D. 铁锈 

能 够 渗透 和 软化 积 炭 ， 但 不 能 溶解 积 炭 的 合成 洗涤 剂 是 

A. “奥妙 能 ”全 能 清洗 剂 B. SNC2000 除 炭 剂 

C. 快速 清洁 剂 D. 多 用 途 油污 洗 洁 剂 

选用 清洗 剂 时 ， 首 先 应 选用 对 无 损害 的 清洗 剂 。 

A. 人 体 健 康 B. 周围 环境 C. 机 器 零件 D. 海洋 环境 
. 船用 清洗 剂 应 具有 闪 点 的 安全 因素 的 要 求 。 

A. 高 于 58C B. 高 于 61YC C. 高 于 62C D. 高 于 65C 
. 船用 洗涤 剂 应 满足 的 安全 因素 是 a 

A. 无 异味 B. 不 易 燃 C. 内 点 高 于 61C 。 D. 不 污染 环境 
. 船用 合成 洗涤 剂 应 满足 的 安全 因素 是 

A. 不 易 燃 B. 使 用 方便 

C. 内 点 低 于 61YC D. 不 含有 毒 成 分 

船用 合成 洗涤 剂 应 满足 的 安全 因素 是 人 

A. 环境 保护 

B. 乳化 型 的 清洗 剂 不 许 排放 舱 底 和 机 器 处 所 

C. 内 点 高 于 61C 

D. 不 易 燃 

船用 清洗 剂 应 为 的 化 学 品 。 

A. 无 毒 B. 无 味 C. 无 腐蚀 性 D. 无 自 

船用 清洗 剂 应 是 满足 安全 条 件 的 化 学 品 。 





I. 内 点 高 于 65'C; 卫 . 内 点 高 于 61'C; 于 . 无 腐蚀 性 :NV. 无 毒 ，V. 无 刺 
激 性 





A.H+V B.I+L+N+V CI+JL+N D. +N 

用 乳化 型 清洗 剂 后 不 允许 将 其 排 入 ， 以 免 引起 油水 混合 物 的 乳化 ， 进 
而 造成 海洋 环境 的 污染 。 

I. 机 舱 ， 工 . 舱 底 ， 夺 . 机 器 处 所 ; 人 W. 压 载 舱 ; V. 油 舱 

A.H+V B. 看 十 了 C.I+E+N+V D.I+N 

新 造船 舶 对 管 系 的 清洗 是 清除 管内 等 杂质 污 物 。 

I. 铁锈 ; [. 带 人 物 ; 看 . 油 垢 ，K. 残存 物 ，V. 沉积 物 

A.I+[+V B. 工 十 亚 十 V C. 1++N D.I+N+V 


任何 新 造 或 修理 后 的 发 动机 在 启动 运转 前 都 必须 先 。 
A. 清洁 B. 做 好 准备 C. 清洗 管 系 D. 试验 


60. 


61. 


62. 


63. 


64. 


65. 


66. 


67. 


68. 


69. 


70. 


?1 


72. 


73.。 


74. 





清洗 柴油 机 主 滑 油 系统 是 为 了 彻底 清除 管 路 中 的 ， 防 止 其 进入 轴承 等 











配合 件 中 。 

I. 杂质 ， 也 . 铁锈 ， 耻 . 积 类 ; W. 污 物 ，V. 污垢 

A.I+[H+V B. 工 十 看 十 NV CI+I+N+V D.I+N+V 
柴油 机 主 滑 油 系统 应 采用 进行 清洗 。 

A. 淡水 B. 轻 柴 油 C. 标准 润滑 油 D. 纯净 润滑 油 
柴油 机 燃油 系统 应 采用 进行 清洗 。 

A. 淡水 B. 煤油 C. 润滑 油 D. 柴油 
柴油 机 外 部 润滑 油管 路 的 清洗 一 定 要 与 截然 分 开 。 

A. 零件 清洁 B. 内 部 润滑 油管 路 的 清洗 

C. 燃油 管 系 D. 冷却 水 管 系 

为 了 保护 主轴 承 ， 主 滑 油 系统 清洗 前 应 将 的 管 口 堵 住 。 

A. 通 至 曲轴 箱 的 各 主轴 棋 的 滑 油 支管 B. 通 至 推力 轴承 油管 

C. 主 滑 油管 D. 外 部 滑 油管 

滑 油 系统 清洗 时 应 等 ， 以 保证 清洗 效果 。 





I. 堵 住 管 口 ， 芽 .振动 或 蔽 击 管 系 ， 亚 , 清洁 油 柜 和 管 端 ，V. 选用 合适 的 油 
温和 流速 V. 选用 标准 的 润滑 油 
A. 工 十 了 十 六 B.I 十 TI 十 和 +N CI+IE+N+V D.I+N+V 

















为 了 使 沉积 在 管 壁 上 的 污垢 松动 ， 应 采用 方法 。 

A. 热 水 冲 洗 B. 冷水 冲洗 C. 浸泡 D. 项 击 
清洗 管 系 时 应 注意 清洗 。 

A. 管子 B. 管 端 C. 附件 D. 油 底 这 
清洗 管 系 时 应 注意 清洗 。 

A. 管子 B. 附件 C. 油 柜 D. 油 底 壳 
清洗 柴油 机 主 滑 油 系统 时 ， 应 将 滑 油 加 热 到 为 好 。 

A.50TC B. 50~60°C C. 60~65°C D.65C 以 上 
柴油 机 主 滑 油 系统 应 采用 进行 清洗 。 

A. 柴油 B. 煤油 C. 标准 润滑 油 D. 润滑 油 
柴油 机 主 滑 油 系统 脏 污 和 润滑 油 不 清洁 将 会 造成 的 损伤 和 故障 。 

A, 柴油 机 零件 B. 运动 件 C. 配合 件 D. 固定 件 
柴油 机 内 、 外 部 滑 油管 路 的 清洗 一 定 要 。 

A. 分 别 进 行 B. 截然 分 开 C. 依次 进行 D. 相互 配合 
管 系 清洁 对 于 保持 和 保证 机 器 的 正常 运转 是 十 分 重要 的 。 

A. 油 的 品质 B. 流量 

C. 正常 供 油 D. 管子 的 正常 使 用 


滑 油 冷却 器 的 油 腔 清洗 可 采用 。 














A. B. 柴油 C. 汽缸 油 D. 透 平 油 | 
75. 滑 油 冷却 器 的 油 腔 清 洗 可 采用 。 | 
A. 柴油 B. 三 氢化 乙醇 。 C. 汽缸 油 D. 透 平 油 : 
76. 滑 油 冷却 器 的 油 腔 清洗 可 采用 | 
A. 柴油 B. 汽缸 油 C. 破 溶 液 D. 透 平 油 : 
77. 滑 油 冷却 器 的 油 腔 清洗 可 采用 
A. 柴油 B. 透 平 油 C. 热 水 D. 汽 红 油 
78. 滑 油 冷却 器 的 水 腔 清洗 采用 | 
A. 三 氧化 乙酰。 B. 热 水 C. Na CO, D. 四 氧化 碳 l 
79. 滑 油 冷却 器 的 水 腔 清洗 采用 ! 
A. 三 氧化 乙醇 。“ B. 热 水 C. 稀 盐 酸 D. 四 氧化 碳 : 
80. 滑 油 冷却 器 的 水 腔 清洗 采用 | 
A. 三 氧化 乙醇。 B. 热 水 C. 福 尔 马 林 D. 四 和 氮 化 碳 | 
81. 冷却 器 酸 洗 的 时 间 和 浓度 一 般 为 x | 
A.24 小 时 ，10% B.12 小 时 ，5% | 
C. 6 小 时 ，1% D.3 小 时 ,0.5% } 
82. 冷却 器 碱 洗 的 时 间 和 浓度 一 般 为 | 
A.24 小 时 ，10% B.12 小 时 ，5% | 
C. 6 小 时 ，1% D.3 小 时 ，0.5% | 
83. 冷却 器 结束 化 学 清洗 的 时 间 一 般 根据 判断 。 他 
A. 冷却 器 放 气 口 有 无 气泡 B. 化 学 清洗 剂 的 消耗 量 
C. 化 学 清洗 剂 的 颜色 D.A 或 B 或 C 
84. 利用 盐酸 酸 洗 壳 体 的 基本 步骤 是 
A. 先 酸 浸 ， 后 Na,CO, 中 和 ， 再 水 清洗 
B. 先 NasCO, 浸 ， 后 酸 中 和 ， 再 水 清洗 
C. 先 水 清洗 ， 后 Na,CO, 中 和 ， 再 酸 温 
D, 先 酸 浸 ， 后 水 清洗 ， 再 Na,CO, 中 和 
85. 酸 洗 壳 体 时 ， 加 0+5%~1.0% 的 甲醛 是 为 了 
A. 抑制 腐蚀 B. 中 和 盐酸 C. 控制 速度 D. 钝 化 
>>> 74 船 机 装配 
1. 装配 工作 应 保证 具有 相对 运动 的 配合 件 之 间 的 符合 要 求 ， 以 实现 其 规 
定 的 功能 。 
A. 尺寸 精度 B. 表面 粗糙 度 C. 配合 间隙 D. 位 置 精度 


2. 装配 工作 应 保证 机 件 轴 心 线 之 间 的 








机 蕉 护 与 修理 习题 集 











A. 垂直 度 B. 平行 度 C. 相交 度 D. 位 置 精度 
| 3. 装配 工作 应 保证 运动 件 的 ， 以 使 之 运转 平稳 。 
| A. 动力 平衡 B. 可 靠 连接 C. 配合 间 院 D. 位 置 精度 
| 。 4 装配 工作 应 保证 机 件 的 ， 以 保证 机 器 安全 运转 。 
: A. 动力 平衡 B. 可 靠 连接 C. 位 置 精度 D. 配合 间 除 
| 5. 装配 工作 可 以 采用 调节 或 移动 某 一 个 特殊 的 零件 来 调整 。 。 
: A. 零件 的 配合 。 B. 装配 尺寸 C. 装配 间 院 D. 机 器 尺 二 
| 6. 下 列 方法 属于 钳工 修配 的 是 
! A. 电焊 B. 研磨 C. 车 前 D. 钻 
| 7. 下 列 方法 中 属于 钳工 修配 的 是 
| A. 电焊 B. 研磨 油 头 C. 车 前 D. 钻 孔 
i 8. 下 列 方法 中 属于 钳工 修配 的 是 - 
| A. 电镀 B. 刊 研 轴瓦 C. 磨 前 D. 乌 孔 
| 9 下 列 方 法 中 属于 钳工 修配 的 是 
! A. 粗 磨 B. 精 麻 
| C. 饮 孔 D. 修 雏 活塞 环 措 口 
| 10. 下 列 方 法 中 属于 钳工 修配 的 是 。 
| A. 喷涂 B. 铁 前 活塞 环 校 边 。_C. 磨 削 D. 钻 孔 
| 11. 下 列 方 法 中 属于 钳工 修配 的 是 。 
令 A. 金属 扣 合 工艺 B. 铲 前 活塞 环 环 村 
C. 拉 削 D. 光 车 
12. 下 列 方法 中 属于 钳工 修配 的 是 
A. 金属 扣 合 工艺 B. 修 刍 主 轴 绒 擦 伤 
C. 镁 前 D. 焊 补 
13. 在 车 床 加 工 或 修理 零件 时 ， 操 作 人 员 不 应 
A. 戴 防 护 眼镜 B. 穿 紧身 工作 服 
C. 戴 手 套 D. 将 袖口 扎 紧 


14. 进行 吊 运 作业 时 ， 不 应 
A. 起 吊 前 认真 检查 吊环 、 绳 索 等 工具 
B. 严禁 超重 吊 运 
C. 允许 戴 安 全 帽 的 人 员 通 过 吊 运 件 的 下 方 
D. 严格 遵守 吊 运 安全 规则 
15. 装配 工作 极为 重要 ， 装 配 质量 直接 关系 到 柴油 机 运转 的 。 
A. 可 靠 性 和 灵活 性 B. 经 济 性 和 寿命 
C. 效率 高 和 安全 性 D. 可 靠 性 、 经 济 性 和 寿命 
16. 装配 工作 的 主要 技术 要 求 应 达到 。 





17. 


18. 


19, 


20. 


ls 


22. 


23. 


24. 


A. 安全 运转 ， 实 现 功能 B. 正确 装配 ， 可 靠 连接 





C. 连接 可 靠 ， 运 转 灵 活 ， 高 性 能 D. 正确 配合 ， 可 靠 连接 和 运转 灵活 
在 装配 工作 中 ， 为 了 使 机 器 达到 要 求 的 ， 需 要 各 种 不 同 的 物料 予以 
辅助 。 

I. 使 用 性 ， 开 . 装配 精度 ， 严 . 密封 性 ; KW. 紧 固 性 ; V. 配合 性 
A.I+I+V B. 工 十 焉 C.I 二 下 十 NT 二 V D.I+H+N 
船 机 装配 是 把 拆 印 下 来 的 零件 按照 装 成 部 件 ， 再 将 这 些 部 件 装 成 一 部 
完整 的 机 器 。 


I. 一 定 的 次 序 ， 了 .技术 要 求 ; 于 . 图 纸 ， N .装配 规则 ，V. 一 定 的 装配 
方法 

AI+H+YV B. [十 了 十 NV Cc.I+N+V D. I 二 + 卫 十 V 
装配 工作 是 一 项 重要 的 工作 ， 装 配 质量 直接 关系 到 机 器 的 

I. 使 用 性 能 ;， 开 , 安全 运转 :了 正 . 运转 可 靠 性 ，K. 使 用 寿命 ，V. 经 济 性 





工 . 移动 ，[[. 增加 ， 区 . 减少 ， NW. 修正 ，V, 调节 令 





A.I+[H+V B. 工 十 焉 十 KW 

C. I+N+V D.I+H+HE+N+V 

装配 工作 的 主要 技术 要 求 应 达到 。 

I. 正确 配合 ; 了. 连接 正确 ; 肯 . 可 靠 固定 ， W. 可 靠 运转 ，V, 运转 灵活 
A.IT+H+V B. [++N CH+NtV D. M+N+V 
调节 装配 法 是 采用 某 一 个 特殊 零件 的 方法 以 达到 要 求 的 装配 精度 。 
A.I+V B. T+[I+N CI+N+V D. I+N+V 
机 械 加 工 修配 法 是 采用 等 方法 来 使 配合 件 恢复 配合 间 阶 ， 以 恢复 其 使 
用 性 能 。 

I. 局 部 更 换 法 ; [[. 修理 尺寸 法 ; 硬 . 刊 研 法 ; KW. 尺寸 选 配 法 ; V . 锐 套 法 
A.I+H+V B.I+1+N CcC.I+N+V D.I+N+V 
钳工 修配 法 是 采用 等 方法 来 达到 配合 件 之 间 要 求 的 配合 精度 。 





I. 研 诬 ; 了 [. 乔 研 ， 正 . 修 雏 ; 人 W. 试验 ; V. 镶 套 法 

A.I+[H+V B. 工 十 了 [十 了 C. [+ 二 + D.I+N+V 
安装 中 如 需要 用 锤 共 击 零件 时 ， 一 般 采 用 。 

I . 铜 锤 ; [[. 铁 锤 ， 下. 铬 锤 ;，W. 木 锤 ，V. 橡皮 锤 

A.I+N B. I 十 了 十 也 C. IE 十 KW 十 亚 D.I+N+V 


Pp» 7.5 交 船 试验 


1. 船舶 动力 装置 进 厂 修理 完工 之 后 ， 应 进行 。 


A. 质量 检验 B. 磨合 运转 C. 验收 D. 交 船 试验 





2. 主机 系 泊 试验 是 为 了 确保 船舶 航行 条 件 而 对 动力 装置 进行 的 一 次 和 工 
作 效 用 的 试验 。 
A. 运转 性 能 B. 可 靠 性 C. 安装 、 修 理 质量 D. 全 面 

. 船舶 主 柴 油 机 进 厂 修理 后 ， 除 对 修理 项 目 进行 检查 验收 外 ， 还 应 进行 
试验 。 


的 

















A. 磨合 B. 系 泊 C. 航行 D. 系 泊 和 航行 
4. 交 船 试验 的 目的 是 检验 船舶 动力 装置 的 5 

A. 运转 情况 B. 装配 质量 C. 技术 性 能 D. 存在 问题 
5. 船舶 在 较 大 范围 或 重要 项 目 修理 后 或 应 进行 系 泊 试 验 和 航行 试验 。 

A. 特别 检验 需要 时 B. 船 东 要 求 时 

C. 坞 修 项 目 完成 后 D. 自修 项 目 完成 后 
6. 船舶 在 时 应 进行 系 泊 试 验 和 航行 试验 。 

A. 特别 检验 需要 B. 船 东 申 请 

C. 吊 红 检修 D. 更 换 主 轴承 轴瓦 
7. 船舶 动力 装置 修理 完工 后 应 进行 交 船 试验 , 它 包 括 试验 和 

试验 。 

A, 启动 /磨合 B. 系 泊 / 磨 合 C. 系 泊 / 航 行 D. 启动 /航行 
8. 船舱 在 应 进行 系 泊 试 验 和 航行 试验 。 

A. 保持 船 级 检验 需要 时 B. 较 大 范围 或 重要 项 目 修理 后 

C. 船 东 要 求 时 D. 吊 缸 检修 后 
9. 船舶 动力 装置 进 厂 修理 完工 后 ， 进 行 的 交 船 试验 包括 

A. 关键 项 目 校 验 和 系 泊 试 验 B. 关键 项 目 校 验 和 航行 试验 

C. 系 泊 试 验 和 航行 试验 D.A+B+C 
10. 交 船 试验 前 应 进行 的 技术 准备 工作 中 ， 主 机 安全 装置 的 试验 次 数 应 不 少 于 

次 。 
A.1 B.2 C.3 D.4 


11. 船舶 进 厂 修理 完工 后 ， 进 行 交 船 试验 的 目的 是 。 
A. 检验 动力 装置 的 修理 质量 及 其 技术 性 能 
B. 检验 主机 运转 可 靠 性 
C. 确保 CCS 保持 船 级 的 要 求 


D. A 十 B 十 C 
12. 严重 损坏 的 柴油 机 ， 经 更 换 重 要 零件 修复 后 ， 均 需要 做 试验 。 
A. 系 泊 B. 航行 C. 交 船 D. 磨合 
13, 系 泊 试 验 是 在 进行 。 
A. 码头 B. 坞 内 C. 海上 D. 车 间 


14. 主机 系 泊 试 验 中 的 启动 试验 是 在 下 进行 。 








15. 


16. 


17, 


18. 


19. 


20. 
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22. 


23. 


24. 


25. 


26. 


27， 


A. 冷 态 B. 静止 状态 

















C. 一 定 的 空气 压力 D. 验 船 师 监督 

系 泊 试 验 时 ， 主 机 最 高 转速 应 限制 在 额定 转速 范围 内 。 

A.60% B.70% C.80% D. 90% 
船舶 在 大 修 后 ， 应 在 80% 额 定 转速 下 进行 运转 试验 并 测量 有 关 参 数 。 
A. 系 泊 试 验 时 发 电 柴 油 机 B. 航行 试验 时 发 电 柴油 机 

C. 系 泊 试 验 时 主机 D. 航行 试验 时 主机 

如 果 主 机 在 系 泊 试 验 中 启动 不 正常 ， 应 。 

A. 在 航行 试验 中 进一步 检查 B. 进行 检查 和 修复 ， 重 新 试验 
C. 按 验 船 师 的 意见 进行 D. 重新 试验 

主机 修理 后 必须 进行 磨合 试验 是 因为 。 

A. 更 换 了 活塞 、 活 塞 环 或 汽缸 套 B. 检修 了 活塞 杆 填 料 函 

C. 检修 了 增 压 器 D. 换 新 汽缸 盖 
主机 系 泊 试 验 时 ， 由 于 应 进行 磨合 试验 。 

A. 主轴 瓦 或 连 杆 大 端 轴瓦 换 新 B. 吊 缸 检修 但 未 更 换 零 件 

C. 增 压 器 检修 D. 活塞 杆 填料 函 检 修 

在 系 泊 试 验 时 ， 主 机 的 试验 是 不 必 进 行 的 内 容 。 

A. 启动 B. 扭转 振动 C. 换 向 D. 运转 


主机 系 泊 试 验 和 航行 试验 中 的 运转 试验 必须 连续 进行 ， 如 在 试验 过 程 中 出 现 故 
障 停机 ， 则 停机 时 间 不 得 超过 。 
A.0.5 h B. 1 h C.1.5 h D. 2 h 








船舶 主 柴 油 机 系 泊 试 验 的 内 容 不 包括 。 

A. 启动 试验 B. 最 低 稳定 转速 C. 换 向 试验 D. 运转 试验 
主 柴 油 机 系 泊 试 验 中 的 换 向 试验 应 在 下 进行 。 

A. 冷 态 B. 热 态 C. 验 船 师 监督 D.A+C 
严重 损坏 的 柴油 机 经 修复 性 修理 后 ， 以 检验 修复 质量 及 技术 性 能 。 
A. 必须 做 系 泊 试 验 和 航行 试验 B. 必须 做 磨合 试验 

C. 只 需 做 系 泊 试验 D. 需 做 航行 试验 


主 柴 油 机 系 泊 试 验 时 ， 启 动 试验 应 在 冷 态 下 进行 ， 应 连续 启动 不 少 于 
次 ,试验 时 应 正 、 倒 车 交替 进行 。 


A.4 B.8 C. 10 D. 12 
主机 修理 后 的 航行 试验 应 在 进行 。 

A. 系 泊 试 验 合格 后 B. 系 泊 试 验 前 

C. 验 船 师 监 督 下 D. 修理 后 

航行 试验 的 目的 是 为 了 在 航行 条 件 下 对 主机 作 最 后 的 考查 。 





A. 运转 参数 B. 运转 可 靠 性 C. 修理 质量 D. 性 能 
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. 大 型 低速 柴油 机 航行 试验 中 的 换 向 试验 应 在 转速 下 进行 。 

A. 额定 B. 40% 的 额定 C. 50% 的 额定 D. 最 低 稳 定 
. 在 航行 试验 时 ， 主 机 换 向 试验 应 在 最 低 稳 定 转速 下 进行 ， 从 换 向 操纵 开始 到 主 

机 开始 向 相反 方向 运转 为 止 ， 所 需 时 间 不 超过 [人 

A.8 B.10 C.15 D. 20 

船舶 主 柴油 机 航行 试验 时 ， 不 必 进 行 试验 。 

A. 启动 B. 运转 C. 磨合 D. 换 向 

主 柴 油 机 航行 试验 后 ， 应 检查 。 

A. 臂 距 差 值 B. 桥 规 值 

C. 偏 中 值 D. 活塞 与 汽 和 间 除 

船舶 主 柴 油 机 航行 试验 后 ， 应 检查 . 

A. 主轴 承 、 连 杆 轴承 等 的 温度 B. 全 部 运转 参数 

C. 桥 规 值 D.A+B+C 

船舶 主 柴 油 机 航行 试验 时 ， 试 验 工 况 分 为 两 部 分 。 

A. 全 负荷 和 超 负荷 B. 正 车 和 倒车 

C. 轻 载 和 重 载 D. 部 分 负荷 和 超 负荷 

主 柴 油 机 航行 试验 时 ， 倒 车 试验 时 间 为 

A.1/4h B. 1/2 h C.1h D.2 h 


主 柴油 机 航行 试验 时 ， 要 求 所 测 得 的 各 缸 最 大 爆发 压力 偏差 不 得 超过 平均 值 
的 。 
A. +2.5% B. 土 4% C. 士 1.5%% D. +1% 

主 柴油 机 航行 试验 时 ， 要 求 所 测 得 的 各 抽 排 气温 度 的 偏差 不 得 超过 平均 值 
的 。 
A. 士 2% B. 士 4% C. 士 5%% D. 士 10% 
船舶 主 柴 油 机 修理 后 的 航行 试验 的 目的 是  。 

A. 对 主 柴油 机 修理 的 质量 作 最 后 的 考查 ， 以 保证 其 工作 性 能 

B. 测试 有 效 功 率 及 经 济 性 

C. 消除 故障 

D. 完成 试验 大 纲 

船舶 柴油 机 从 制造 厂 组 装 到 装 船 使 用 ， 必 须 经 过 

A. 重要 零件 的 材料 试验 B. 台 架 试验 、 系 泊 试 验 和 航行 试验 











C. 重要 零 部 件 的 检验 D. A 十 B 十 C 
船舶 主 柴油 机 航行 试验 是 在 后 进行 的 。 
A. 磨合 试验 B. 系 泊 试 验 


C. 系 泊 试 验 合格 D. 修理 项 目 检验 合格 


8 问 油 宙 主 时 案件 癌 窒 佬 


=e 8 紫 油 机 主要 零件 的 检 信 。 = 


>>> 8.1 汽缸 盖 的 检修 


1, 汽缸 盖 是 柴油 机 的 ， 是 燃烧 室 的 组 成 部 分 。 
A. 主要 零件 B. 易 损 零件 C. 固定 件 D. 结构 件 

2. 汽 饶 盖 的 结构 形式 繁多 ， 随 机 型 而 异 ， 但 共同 的 特点 是 结构 复杂 、 了 和 孔道 较 多 
和 。 














A. 截面 变化 B. 刚性 差 C. 具有 冷却 水 腔 D. 壁 厚 不 均 
3. 汽缸 盖 工 作 条 件 较为 恶劣 ， 汽 红 盖 底面 承受 着 
A. 交 变 的 机 械 应 力 B. 热 应 力 
C. 热 负荷 D. 交 变 的 机 械 应 力 和 热 应 力 
4. 汽缸 盖 底 面 裂纹 一 般 产生 在 底面 阀 孔 边 缘 和 降 孔 之 间 ， 即 有 的 部 位 。 
A. 应 力 B. 较 高 应 力 C. 应 力 集中 D. 拉 应 力 
5. 四 冲程 柴油 机 汽缸 盖 触 火 面 常 发 生 裂纹 。 
A. 径 向 B. 周 向 C.A 或 B D.A 和 B 多 
6. 关于 汽缸 盖 的 裂纹 ， 下 列 说 法 不 正确 的 是 


A. 触 火 面 发 生 热 疲劳 裂纹 或 高 温 疲劳 裂纹 或 蠕 变 裂纹 
B. 冷却 腔 发 生 的 是 机 械 疲劳 裂纹 

C. 裂纹 发 生 在 应 力 集中 明显 处 

D. 腐蚀 对 裂纹 的 形成 与 扩展 无 影响 





7. 柴油 机 运转 中 ， 由 于 引起 汽缸 盖 冷 却 而 产生 裂纹 。 
A. 频繁 启动 、 停 车 . B. 冷却 水 道 筋 的 根部 应 力 集中 
C. 停车 后 切断 冷却 水 D. 冷却 不 良 
8. 轮机 员 应 按 柴 油 机 说 明 书 的 维修 保养 大 纲要 求 进行 以 便 及 时 发 现 问题 
和 加 强 保养 维修 。 
A. 零件 检修 B. 零件 的 无 损 探伤 。C. 功能 检测 D. 吊 缸 检修 


9. 轮机 员 在 轮机 管理 工作 中 应 按照 规定 进行 操作 ， 保 养 机 器 ， 不 使 零件 因 管理 不 
当 产 生 而 破坏 。 
A. 过 大 的 应 力 B. 应 力 集中 
C. 过 大 的 温差 D. 过 大 的 附加 应 力 

10. 轮机 员 机 器 、 设 备 是 衡量 其 业务 素质 和 技术 水 平 的 标准 。 
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A. 熟练 地 操纵 ”BB. 定期 保养 C. 正确 管理 D. 熟悉 和 掌握 
. 汽缸 盖 底面 常见 的 损坏 形式 有 

A. 断裂 B. 腐蚀 疲劳 C. 腐蚀 D. 裂纹 
.十 字 头 式 柴油 机 某 饶 冷却 水 压力 表 指针 波动 时 ， 表 明 _ ”有 穿 透 性 裂纹 。 

A. 汽缸 盖 B. 活塞 C. 汽缸 套 D.A 或 C 
. 吊 缸 发 现 燃烧 室 零 件 表面 有 水 锈 时 ， 表 明 产生 穿 透 性 裂纹 。 

A. 活塞 B. 汽缸 C. 喷 油 器 D. 汽缸 或 活塞 
. 汽缸 盖 螺栓 的 预 紧 力 使 汽 引 盖 承 受 着 。 。 

A. 拉 应 力 B. 压 应 力 C. 附加 机 械 应 力 。 D. 应 力 集中 
. 汽缸 盖 冷 却 面 承受 着 

A. 热 应 力 与 机 械 应 力 B. 热 应 力 与 腐蚀 

C. 机 械 应 力 与 腐蚀 D, 机 械 应 力 与 冲击 
. 汽缸 盖 冷 却 面 常见 的 损坏 形式 有 裂纹 和 

A. 磨损 B. 腐蚀 C. 断裂 D, 高 温 腐蚀 
. 汽缸 盖 冷 却 面 的 裂纹 是 属于 疲劳 破坏 。 

A. 机 械 B. 热 C. 高 温 D. 刚 变 
. 汽缸 盖 上 的 烧伤 和 高 温 腐 伺 主要 发 生 在 上 。 

A. 底面 B. 冷却 面 C. 阅 孔 壁面 D. 排 气 赣 座 面 
. 汽 饶 盖 产 生 裂纹 的 首要 原因 是 a 

A. 设计 不 合理 B. 制造 质量 关 

C. 材料 缺陷 多 D. 使 用 管理 不 当 

由 于 引起 汽缸 盖 产 生 疲劳 裂纹 。 

A. 冷 车 启动 或 启动 后 立即 加 速 B. 冷却 水 腔 积 垢 严重 

C. 超 负荷 D. 汽缸 盖 螺 栓 预 紧 力 过 大 

汽缸 盖 触 火 面 上 的 裂纹 是 属于 疲劳 破坏 。 

A. 热 B. 热 疲劳 和 高 温 。C. 机 械 D. 腐蚀 

精 检 汽 红 盖 表面 裂纹 可 采用 

A. 观察 法 B. 着 色 探伤 C. 射线 D. 渗透 探伤 

液压 试验 法 可 检验 汽缸 盖 的 

A. 穿 透 性 裂纹 。 B. 表面 裂纹 C. 内 部 缺陷 D. 周 向 裂纹 

汽缸 盖 若 存在 穿 透 性 裂纹 ， 柴 油 机 运行 出 现 现象 。 

A. 汽缸 冷却 水 压力 表 指 针 波动 B. 汽缸 冷却 水 温度 升 高 

C. 汽缸 冷却 水 量 减少 D. 滑 油 温度 升 高 


柴油 机 启动 前 冲 车 时 ， 若 示 功 闪 有 水 珠 喷 出 , 则 说 明 燃 烧 室 零 件 产 
生 


A. 裂纹 B. 高 温 腐蚀 C. 烧 蚀 D. 穿 透 性 裂纹 
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. 柴油 机 运转 中 ， 轮 机 员 操 作 管理 不 当 将 造成 汽缸 盖 的 




















破坏 。 

A. 过 热 B. 应 力 增加 C. 温度 升 高 D. 变形 增 大 
柴油 机 冷 车 启动 或 启动 后 加 速 过 快 ， 致 使 汽缸 盖 。” ”  ， 热 应 力 增加 而 产生 
疲劳 裂纹 。 

A, 温度 升 高 B. 温差 过 大 C. 过 热 D. 温度 太 高 
柴油 机 或 启动 后 加 速 过 快 ， 使 汽 抽 盖 的 底面 与 冷却 面 的 温差 过 大 ， 热 
应 力 增加 。 

A. 冷 车 启动 B. 冷却 不 良 C. 超 负荷 D. 润滑 不 良 
柴油 机 长 期 运转 ， 对 冷却 水 不 投药 处 理 或 处 理 不 当 ， 将 会 引起 进而 
产生 裂纹 。 

A. 水 温 变化 B. 水 质变 差 

C. 负 套 腐蚀 严重 D. 红 套 积 垢 严重 

安装 汽缸 盖 时 应 按照 说 明 书 要 求 的 上 紧 螺 栓 ， 以 防 产 止 过 大 的 附加 应 
力 造 成 破坏 。 

A. 预 紧 力 B. 工具 〈 液 压 拉 伸 器 ) 

C. 上 紧 方法 D. 预 紧 力 和 顺序 

零件 上 的 微小 裂纹 可 采用 修 铂 、 打 磨 的 方法 予以 消除 ， 若 裂纹 深度 达到 裂纹 所 
在 壁 厚 的 时 ， 则 应 停止 修 铂 、 打 磨 ， 改 用 其 他 的 方法 修理 或 报废 。 
A.5% B. 3% C.2% D.1% 

汽缸 盖 表 面 裂纹 采用 方法 修理 为 好 。 

A. 覆 板 B. 金属 扣 合 C. 焊 补 D. 胶粘剂 
检查 进 、 排 气 闪 密封 质量 除 用 铅笔 画 线 的 方法 外 ， 还 可 采用 。 

A. 观察 法 B. 听 响 法 C. 煤油 检 漏 法 D. 测量 法 
汽缸 盖 上 微小 裂纹 采用 铀 刀 、 油 石 或 砂轮 打磨 消除 后 ， 应 进行 ， 检 验 
合格 后 方 可 继续 使 用 。 

A. 观察 B. 液压 试验 C. 射线 探伤 D. 涡流 探伤 
汽缸 盖 上 微小 裂纹 采用 铁 刀 、 油 石 或 砂轮 打磨 消除 后 ， 应 进行 ， 检 验 
合格 后 方 可 使 用 。 

A. 观察 B. 着 色 探伤 C. 射线 探伤 D. 涡流 探伤 
由 于 等 维护 保养 不 良 ， 将 引起 汽缸 盖 产 生 疲 劳 裂 纹 。 

A. 超 负 荷 B. 冷却 水 腔 积 垢 过 多 

C. 润滑 不 良 D. 启动 、 停 车 频繁 

汽缸 盖 轻 微 裂纹 可 采用 消除 。 

A. 刍 刀 B. 刮刀 C. 扁 铲 D. 焊 补 


材 板 修理 法 主要 用 于 汽缸 盖 的 上 的 裂纹 修理 。 
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A. 触 火 面 B. 冷却 水 道 筋 的 根部 

C. 外 表面 D. 冷却 面 

由 于 柴油 机 等 操作 导致 汽缸 盖 产 生 热 疲劳 破坏 。 

A. 超 负荷 B. 冷却 水 处 理 不 及 时 

C. 汽缸 盖 螺 栓 受 力 不 均 D. 频繁 启动 、 停 车 

四 冲程 柴油 机 汽缸 盖 进 、 排 气 痊 孔 壁 或 喷 油 器 孔 壁 的 裂纹 可 以 采用 

修复 。 : 

A. 堆 焊 B. 粘 接 C. 金属 扣 合 D. 镶 套 

铸铁 汽 红 盖 触 火 面 裂纹 修理 时 ， 为 避免 焊 补 修理 所 引起 的 缺陷 ， 可 选用 
方法 修复 。 

A. 覆 板 B. 粘 接 C. 金属 扣 合 D. 热 喷 涂 

四 冲程 柴油 机 汽缸 盖 进 、 排 气 闪 若 密封 不 良 ， 应 采用 方法 修复 。 

A. 研 阀 B. 更 换 气 阀 C. 更 换 汽 红 盖 D. 堆 焊 阀 座 


》>> 8.2 汽缸 套 的 检修 








, 反映 汽缸 套 内 圆 表面 磨损 量 的 指标 有 
A. 圆柱 度 和 圆 度 B. 圆 度 和 磨损 率 
C. 内 径 增 量 和 锥 度 D. 磨损 率 和 内 径 增 量 
. 通常 ， 当 汽缸 套 磨损 量 超过 D (D 为 缸径 ) 时 ， 燃 烧 室 就 会 失去 密 
封 性 。 
A.0.1%~0.2% B. 0.2%~0.4% 
C. 0.3%~0.6% D.0.4%~0.8% 
. 大 型 低速 柴油 机 铸铁 汽缸 套 的 正常 磨损 率 应 mm/kh。 
A. >0.05 B. <0.08 C0,1 D. >0.15 
. 大 型 低速 柴油 机 铸铁 汽 饶 套 的 异常 磨损 率 mm/kh。 
A. >0.08 B. >0.1 Cos D. >0.5 
.柴油 机 镀铬 汽缸 套 正常 磨损 率 应 在 mm/kh 范围 内 。 
A.0.1~0.3 B. 0.05~0.1 
C. 0.01~0.03 D. 0. 005~0. 01 
. 柴油 机 镀铬 汽缸 套 异 常 磨损 率 mm/kh。 
A.>0.1~0.3 B. >0.05~0.1 
C. >0.01~0.03 D. >0.005~0. 01 
' 当 柴 油 机 汽缸 套 超过 标准 ， 可 选用 先 镜 负 消除 其 内 圆 表 面 的 几何 形状 





误差 后 ， 再 依 具体 情况 镀铬 或 镀 铁 恢复 其 原 有 直径 。 
A. 内 径 增 量 B. 圆 度 误差 C. 圆柱 度 误 差 D. 平面 度 误差 





8. 汽缸 套 磨损 后 在 横 截面 产生 误差 。 


A. 椭圆 度 B. 锥 度 C. 圆柱 度 D. 圆 度 
9. 汽缸 套 磨损 后 在 纵 截面 产生 误差 。 
A. 椭圆 度 B. 锥 度 C. 圆柱 度 D. 圆 度 
10. 大 型 低速 柴油 机 汽缸 套 磨损 测量 部 位 一 般 采 用 定位 。 
A. 样板 B. 专用 样板 C. 经 验 D. 规定 
11. 当 汽 缸 套 磨 损 后 ， 内 径 增 量 超 过 说 明 书 或 标准 规定 时 ， 在 保证 . 前 提 下 
采用 修理 尺寸 法 。 
A. 汽缸 套 壁 厚 B. 活塞 与 汽缸 间 辽 
C. 缸 壁 强度 D. 消除 几何 形状 误差 
12. 当 汽 缸 套 磨损 内 径 增 量 超过 说 明 书 或 标准 规定 时 ， 先 乌 缸 再 依 选用 镀 
铬 或 镀 铁 工艺 。 
A. 活塞 - 汽 红 间 足 。B. 壁 厚 强 度 C. 缸径 D. 壁 厚 尺寸 


13. 


18. 


19. 


20. 


21. 


汽缸 套 磨损 测量 后 ， 计 算出 最 大 圆 度 误差 、 最 大 圆柱 度 误差 或 最 大 内 径 增 量 ， 
并 与 说 明 书 或 标准 比较 ， 以 确定 。 











A. 磨损 情况 B. 磨损 程度 C. 磨损 范围 D. 磨损 性 质 
. 铸铁 缸 套 的 磨损 率 一 般 不 超过 
A. 0.1 mm/kh B. 0.5 mm/kh 
C. 0.01 mm/kh D. 0. 05 mm/kh 
. 测量 汽缸 内 径 采 用 的 量具 是 。 
A. 外 径 千 分 尺 B. 内 径 千分尺 C. 游标 卡尺 D. 塞 尺 
. 汽缸 套 内 圆 表面 磨损 时 ， 每 个 横 截面 测 个 直径 。 
A.1 B.2 +t D.4 
. 汽缸 套 内 圆 表面 磨损 测量 时 ， 每 个 横 截面 上 应 测量 
A. 首尾 方向 直径 B. 左右 方向 直径 
C. A 或 B D.A 和 B 
汽缸 套 的 内 径 增 量 AD 一 《DD 为 名 义 直径 )。 
A. Do 一 了 B. Dew — Drs C. D— Das D. D 一 Do。 
6ESD43/82 型 船用 柴油 机 汽缸 套 最 大 内 径 增 量 为 1.5 mm， 则 最 大 缸径 
为 
A. 431.5 mm B. 821.5 mm C.44.5 mm D. 83.5 mm 
Sulzer6RTA84 型 船用 柴油 机 汽缸 套 最 大 内 径 增 量 为 3.6 mm， 则 最 大 缸径 
为 
A.87.6 mm B. 843.6 mm C.687.6 mm D. 80.4 mm 


MAN-B&W5S60 型 船用 柴油 机 汽缸 套 最 大 内 径 增 量 为 2. 4 mm， 则 最 大 缸径 为 





28. 


29. 


30. 


31. 


32. 


22. 


23. 


24. 


25. 


26. 


27. 











A. 562. 4 mm B. 602. 4 mm C. 58.4 mm D. 62. 4 mm 
MAN-B&W6L42 型 船用 柴油 机 汽缸 套 最 大 内 径 增 量 为 2 mm， 则 最 大 缸径 
为 

A. 418 mm B. 422 mm C. 420 mm D. 424 mm 
6250 型 船用 柴油 机 汽缸 套 最 大 内 径 增 量 为 1. 5 mm， 则 最 大 缸径 为 。 
A. 251. 5 mm B. 51. 5 mm C. 626. 5 mm D. 63. 5 mm 
已 知 6300ZC 型 船用 柴油 机 汽缸 套 最 大 内 径 增 量 为 1.2 mm， 则 最 大 缸径 
为 

A. 631. 2 mm B. 301. 2 mm C. 298. 8 mm D. 31. 2 mm 
今 测 得 Sulzer6S20 型 船用 柴油 机 汽缸 套 缸 径 为 202 mm， 则 汽缸 最 大 内 径 增 最 
为 

A.2 mm B. 1 mm C. 0.2 mm D. 0.1 mm 


某 主机 MAN-B&W5L45GA 缸 套 内 径 测量 结果 为 ， 必 :一 450. 90 mm, di,= 
450. 74 mm, ds, 一 450.75 mm, d:, 一 450. 50 mm, ds 一 450. 62 mm, d;,= 
450. 30 mm。 则 ws ，xw ws ，Am 分 别 为 








A. 0. 32 mm/0. 44 mm/0. 9 mm B. 0. 16 mm/0. 30 mm/0. 45 mm 

C. 0. 16 mm/0. 22 mm/0. 45 mm D. 0. 16 mm/0. 22 mm/0. 90 mm 
汽缸 套 内 圆 表面 过 度 朵 损 后 ， 要 求 恢复 其 形状 和 尺寸 ， 应 采用 二 车 
修复 。 

A. 负 缸 B. 铀 缸 十 镀铬 十 磨 削 

C. 铀 缸 十 镀铬 D. 镀 铁 十 磨 削 

四 冲程 柴油机 汽 红 套 外 圆 表面 产生 腐蚀 破坏 。 

A. 化 学 B. 电化 学 

C. 穴 蚀 D. 穴 蚀 和 电化 学 

简 状 活塞 式 柴油 机 汽缸 套 外 圆 表面 承受 侧 推力 侧 产生 形 貌 的 穴 蚀 
破坏 。 

A. 划 痕 B. 擦 伤 

C. 四 坑 D. 蜂窝 状 小 孔 群 

汽缸 套 内 圆 表面 产生 的 腐蚀 失效 是 腐蚀 。 

A. 电 偶 B. 高 、 低 温 C. 化 学 腐蚀 D. 氧 浓 差 

磨 粒 磨损 使 汽 抽 套 内 圆 表面 产生 形 貌 。 

A. 纵向 拉 痕 B. 局 部 脱落 

C. 裂纹 D. 表面 损伤 和 裂纹 

腐蚀 磨损 使 汽缸 套 内 圆 表 面 产生 形 貌 。 

A. 纵向 拉 痕 B. 局 部 脱落 


C. 裂纹 D. 表面 损伤 和 裂纹 
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33. 粘着 磨损 使 汽缸 套 内 辆 表面 产生 形 摇 。 : 
A. 纵向 拉 痕 B. 局 部 脱落 ! 
C. 裂纹 D. 表面 损伤 和 裂纹 ! 
34. 当 汽缸 套 内 贺 表 面 产 生 较 大 拉 痕 、 控 伤 或 麻 台 ， 或 其 几何 形状 误差 超标 ， 但 内 
径 增 量 尚 符合 标准 要 求 时 ， 应 采用 进行 修复 。 | 
A. 外 仙 B. 修理 尺寸 法 
C. 芝麻 D. 恢复 尺寸 法 : 
35. 汽缸 套 内 圆 表面 的 可 用 油 石 、 铂 刀 或 风 砂轮 钳工 修 麻 。 | 
A. 磨 台 B. 轻微 拉 痕 。 ”C. 擦 伤 D. 裂纹 | 
36. 柴油 机 汽 红 套 冷 却 侧 裂纹 常 发 生 在 。 : 
A. 外 加 表面 上 部 B. 外 圆 表面 上 部 凸 缘 根部 | 
C. 外 加 表面 下 部 D, 外 加 表面 密封 轿 处 | 
37. 在 一 般 条 件 下 ， 检 验 汽缸 套 裂 纹 的 方法 应 采用 : 
A. 观察 法 B. 着 色 探伤 C. 液压 试验 D. 磁粉 探伤 | 
38, 液压 试验 法 可 检验 汽缸 套 的 i | 
A. 穿 透 性 裂纹 。。 B. 表面 缺陷 C. 近 表 面 缺 陷 。 D, 内 部 缺陷 : 
39. 二 冲程 柴油 机 汽 饶 套 产生 穿 透 性 裂纹 ， 柴 油 机 运转 时 就 会 发 现 异常 | 
现象 。. | 
A. 冷却 水 温度 升 高 B. 膨胀 水 柜 水 位 波动 : 
C. 滑 油 乳 化 变质 D. 曲轴 箱 油 位 升 高 令 
40. 二 冲程 柴油 机 汽缸 亦 热 疲劳 裂纹 产生 在 汽缸 套 内 圆 表面 。 
A. 上 部 B. 活塞 行程 中 点 C. 气 口 附近 D. 下 部 


41. 汽缸 套 上 部 〈1/3 全 长 ) 是 燃烧 室 的 组 成 部 分 液压 试验 的 试验 压力 
为 





A. 0.5P， B.P, C.1.5P, D. 2P, 
42. 汽缸 套 内 孔 全 长 液压 试验 的 压力 为 。 

A.0.5 MPa B. 0.6 MPa C.0.7 MPa D. 0.8 MPa 
43. 引起 汽 红 套 内 圆 表面 热 疲劳 裂纹 的 原因 是 。 

A. 频繁 启动 、 停 车 B. 超 负荷 运转 C. 冷却 不 良 D. 拉 纸 
44. 轻微 的 汽缸 套 裂 纹 可 采用 或 钳工 修 刊 方法 去 除 。 

A. 刮刀 / 键 刀 B. 铵 刀 / 油 石 

C. 油 石 / 风 动 砂轮 D. 扁 铲 /刮刀 
45. 采用 金属 扣 合法 修复 汽缸 套 裂纹 时 ， 如 无 密封 要 求 可 选用 。 

A. 强 固 扣 合 法 B. 强 密 扣 合法 

C. 加 强 块 扣 合 法 D. 热 扣 合法 


46. 汽缸 套 内 圆 表面 产生 少量 纵向 裂纹 时 ， 可 采用 修理 ， 效 果 较 好 。 
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A. 金属 扣 合 法 B. 强 固 扣 合法 
C. 强 密 扣 合法 D. 加 强 扣 合法 
. 汽缸 套 内 圆 表面 产生 大 量 纵向 裂纹 时 ， 可 采用 进行 修理 ， 效 果 较 好 。 
A. 焊 补 B. 金属 扣 合 法 C. 换 新 D. 锐 套 法 
. 汽缸 套 内 圆 表面 产生 严重 横向 裂纹 时 ， 可 采用 进行 修理 。 
A. 换 新 B. 金属 扣 合 法 C. 焊 补 D. 胶粘剂 
. 当 汽 多大 ,裂纹 较为 严重 或 已 裂 穿 时 ， 应 采用 ”方法 修理 。 
A. 强 固 扣 合 B. 强 密 扣 合 C. 换 新 D. 焊 补 
. 航行 中 主 柴油 机 汽缸 套 产生 严重 的 裂纹 ， 但 又 无 更 换 的 备件 时 采用 
措施 。 
A. 停机 B. 拖 航 
C. 减负 航行 D. 降 负荷 继续 运转 
对 于 船舶 主机 缸 套 发 生 的 裂纹 选 出 下 列 不 合理 的 修理 方法 。 
A. 钳工 修 乔 B. 胶粘剂 修理 
C. 焊接 D. 强 密 扣 合 
汽 红 套 产生 裂纹 后 ， 不 允许 采用 方法 修理 。 
A. 金属 扣 合 B. 粘 接 C. 堆 爆 D. 镜 红 修 利 
当 汽 红 套 内 加 表面 有 轻微 拉 痕 或 擦 伤 时， 可 修复 。 
A. 锭 全 B. 轮机 员 自修 
C. 用 修理 尺寸 法 D. 用 恢复 尺寸 法 
拉 负 是 在 润滑 条 件 下 产生 的 不 同 程度 的 磨损 。 
A. 粘着 B. 磨 粒 C. 腐蚀 D. 疲劳 
柴油 机 运转 初期 产生 的 拉 缸 是 拉 缸 。 
A. 初期 B. 磨合 C. 运转 中 D. 轻微 
汽 负 套 修 复 后 ， 在 投入 运转 前 应 进行 。 。 
A. 检验 B. 试 运转 C. 磨合 运转 D. 试航 
柴油 机 运转 初期 产生 的 磨合 拉 缸 ， 其 损伤 部 位 一 般 在 汽缸 套 与 工作 
表面 。 
A. 活塞 B. 活塞 裙 
C. 活塞 环 D. 活塞 环 及 活塞 裙 
柴油 机 运转 中 拉 人 缸 事 故 发 生 在 柴油 机 稳定 运转 较 长 时 间 以 后 ， 其 损伤 部 位 一 般 
在 汽缸 套 上 止 点 附近 等 部 位 并 使 磨损 和 烧伤 。 
A. 活塞 B. 活塞 裙 
C. 活塞 环 D. 活塞 环 与 活塞 裙 
柴油 机 拉 抵 事故 的 根本 原因 是 配合 表面 间 所 致 。 


A. 无 油膜 B. 油膜 太 薄 
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C. 油膜 被 破坏 D. 油膜 太 薄 或 被 破坏 

磨合 期 拉 缸 引起 的 汽缸 套 磨损 失效 是 发 生 在 

A. 运转 初期 B. 运转 中 期 C. 运转 后 期 D. 超 负荷 运转 
启动 时 汽缸 套 内 圆 表面 可 能 发 生 的 磨损 形式 有 

A. 磨 粒 磨损 B. 腐蚀 磨损 C. 粘着 磨损 D. 疲劳 磨损 
拉 缸 时 ， 活 塞 组 件 与 汽缸 套 发 生 

A. 磨 粒 磨损 B. 腐蚀 磨损 

C. 粘着 磨损 D. 表面 疲劳 磨损 


新 造船 舶 航行 试验 后 吊 缸 检查 发 现 2* 缸 汽缸 套 和 活塞 环 工作 表面 磨损 严重 ， 
活塞 裙 部 表面 烧伤 ， 依 此 可 判断 为 

A. 粘着 磨损 B. 拉 缸 C. 磨合 拉 缸 D. 运转 拉 缸 
柴油 机 汽缸 套 拉 缸 的 工艺 因素 之 一 是 。 

A. 圆 度 误差 大 B. 圆柱 度 误 差 大 C. 配合 间隙 过 大 D, 缸径 增 大 
柴油 机 汽缸 套 拉 缸 的 工艺 因素 之 一 是 。 














A. 圆 度 误差 大 B. 圆柱 度 误差 大 

C. 表面 粗糙 度 不 适 D. 表面 硬度 不 适 

当 活 塞 运动 装置 对 中 不 良 导致 拉 负 时 ， 可 从 . 与 配合 间隙 进行 
分 析 判 断 。 

A. 汽缸 /活塞 B. 汽缸 /活塞 环 

C. 滑 块 / 导 板 D. 活塞 /活塞 环 

活塞 与 汽缸 之 问 的 配合 间 辽 反映 了 二 者 的 情况 。 

A. 配合 B. 磨合 C. 对 中 D. 运转 
活塞 与 汽 抽 之 问 的 配合 间 卡 过 大 、 过 小 或 分 配 不 均匀 都 会 引起 。 

A. 磨合 不 良 B. 磨损 C. 硕 缸 D. 拉 纸 

活塞 与 汽缸 之 间 的 配合 间隙 过 大 、 过 小 或 分 配 不 均匀 都 会 使 ， 造 成 拉 
人 缸 事故 。 

A. 对 中 性 差 B. 运转 不 良 C. 油膜 破坏 D. 燃烧 不 良 
活塞 与 汽缸 之 间 的 配合 间 院 过 大 ， 运 转 时 ， 破 坏 油膜 ， 产 生 严重 拉 缸 。 
A. 蔽 缸 B. 不 对 中 C. 燃烧 室 不 密封 。 D. 燃气 下 帘 
活塞 与 汽缸 之 间 的 配合 间隙 过 小 ， 运 转 时 ， 产 生 拉 缸 事故 。 

A. 润滑 不 良 B. 破坏 油膜 C. 发 生 粘 着 D. 项 饶 
活塞 与 汽缸 套 之 间 的 配合 间 辽 分布 不 均 ， 运 转 时 ， 破 坏 油 膜 产 生 
拉 缸 。 

A. 蔽 缸 B. 燃气 下 帘 C. 发 生 粘 着 D. 润滑 不 良 


航行 中 ， 主 柴油 机 发 生 转速 下 降 甚至 自动 停车 的 故障 可 能 是 由 于 汽缸 套 
造成 。 
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A. 过 度 磨损 B. 型 穿 
C. 咬 缸 D. 活塞 装置 失 中 
74. 为 了 防止 柴油 机 产生 拉 缸 事故 ， 汽 缸 套 内 圆 表面 采用 加 工 或 
加 工 。 
A. 车 肖 / 磨 前 B. 波纹 /再 麻 C. 波纹 /车 前 D. 贡 磨 / 磨 前 
75. 汽缸 套 内 圆 表面 采用 波纹 加 工 或 一 磨 加 工 是 为 了 使 表面 具有 ， 从 而 可 
以 防止 拉 氏 。 
A. 较 高 的 耐 磨 性 B. 适合 的 粗糙 度 
C. 较 好 的 磨合 性 D. 良好 的 润滑 性 
76. 汽缸 套 内 圆 表面 采用 波纹 加 工 或 斑 麻 加 工 之 后 ， 使 表面 形成 网 状 沟 纹 ， 不 仅 有 
利 磨 合 ， 而 且 ， 从 而 可 以 防止 拉 饶 事故 。 
A. 有 利润 滑 B. 粗粮 度 合适 C. 耐 麻 D. 对 中 性 好 
77. 为 了 改善 纪 套 与 活塞 环 的 磨合 质量 而 在 活塞 环 表面 喷 钥 ， 来 提高 
和 ; 
A. 耐 磨 性 / 抗 氧化 性 B. 抗 咬合 性 / 耐 热 性 
C. 抗 疲 劳 性 / 耐 他 性 D. 抗 咬合 性 / 耐 磨 性 
>** .8.3 活塞 的 检修 
1. 四 冲程 柴油 机 的 活塞 常 采用 材料 。 
A. 碳 钢 B. 铝 合金 C. 铸铁 D. 耐 热 钢 
2. 四 冲程 柴油 机 活塞 的 谦 损 主要 发 生 在 。 
A. 初 部 外 加 表面 B. 头 部 外 圆 表面 
C. 环 精 D. 裙 部 下 端 外 圆 表面 
3. 通过 测量 活塞 裙 部 直径 ， 可 以 计算 出 来 反映 磨损 程度 。 
A. 圆 度 误 差 和 锥 度 B. 椭圆 度 和 内 径 增 量 
C. 圆 度 误差 和 圆柱 度 误差 D. 内 径 增 量 和 磨损 度 
4. 测量 活塞 衫 部 磨损 采用 量具 。 
A. 外 径 千 分 尺 B. 内 径 千分尺 C. 游标 卡尺 D. 塞 尺 
5. 活塞 外 圆 面 的 磨损 量 测量 部 位 是 的 直径 。 
A. 禄 部 B. 裙 部 上 数 个 点 处 
C. 头 部 D. 活塞 上 、 下 部 


6. 活塞 环 槽 端面 磨损 不 仅 使 其 活塞 环 的 平面 间 了 路 增 大 ， 使 P.。 和 P, 下 降 ， 还 会 
使 。 
A. 环 的 弹力 下 降 。 B. 环 折断 C. 环 的 密封 性 下 降 D. 环 磨损 

7. 活塞 裙 部 磨损 后 的 修复 措施 是 采用 修复 。 
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A. 光 车 B. 修理 尺寸 法 C. 恢复 尺寸 法 D. 换 新 
8. 铝 活塞 外 圆 表面 过 度 磨 损 后 ， 应 采用 修复 。 
A. 换 新 B. 镀 铁 C. 镀铬 D. 热 喷 涂 
9. 铸铁 活塞 外 圆 表面 磨损 后 可 采用 修复 。 
A. 光 车 B. 镀 铁 C. 镀铬 D. 喷涂 
10. 活塞 外 圆 表 面 的 磨损 一 般 发 生 在 活塞 初 部 外 圆 表面 。 
A. 长 裙 B. 短 裙 C. 简 形 D. 组 合式 
11. 大 型 十 字 头 式 柴油 机 活塞 外 圆 表面 在 正常 运转 中 不 会 产生 磨损 ， 只 是 在 
_ 等 异常 情况 下 发 生 。 
A. 运转 B. 磨损 C. 配合 D. 拉 缸 


12. 大 型 十 字 头 式 柴油 机 活塞 运动 部 件 是 靠 导 板 、 滑 块 起 导向 作用 和 承受 侧 推力 ， 
较 大 ， 所 以 正常 运转 时 活塞 外 圆 表面 不 会 产生 磨损 。 














A. 活塞 裙 部 B. 活塞 环 村 C. 活塞 头 部 D. 外 贺 面 令 








A. 功率 B. 直径 C. 活塞 、 汽 红 间 辽 ”D. 惯性 
13. 在 船上 检验 活塞 的 磨损 程度 是 通过 来 进行 的 。 
A. 测量 活塞 直径 B. 观察 柴油 机 运转 情况 
C. 测 功率 D. 测量 活塞 与 汽 红 间 杯 
14. 一 般 型 柴油 机 活塞 裙 部 外 圆 表面 容易 磨损 。 
A. 大 B. 中 、 小 C. 十 字 头 或 大 D. 低速 
15. 二 冲程 柴油 机 活塞 的 磨损 主要 发 生 在 
16. 活塞 冷却 侧 的 裂纹 是 。 
A. 热 疲 劳 裂纹 B. 机 械 疲劳 裂纹 
C. 接触 疲劳 裂纹 D. 里 变 
17. 二 冲程 十 字 头 式 柴 油 机 的 水 冷 活塞 内 部 结 垢 将 导致 活塞 项 面 ____。 
A. 局 部 过 热 B. 裂纹 C. 腐蚀 D. 烧 蚀 
18. 活塞 项 面 因 积 炭 严重 而 过 热 ， 将 导致 。 
A. 烧 蚀 B. 裂纹 C. 局 部 过 热 D. 腐蚀 
19. 活塞 的 裂纹 可 采用 检查 。 
A. 超声 波 探 伤 B. 听 响 法 C. 着 色 探 伤 D. 磁粉 探伤 
20. 活塞 项 面 裂 纹 可 采用 检查 。 
A. 荧光 探伤 B. 磁粉 探伤 C. 观察 法 D. 听 响 法 
21. 钢 质 活塞 项 面 裂 纹 严重 时 可 采用 修复 。 
A. 焊接 B. 金属 扣 合 C. 粘 接 D. 局 部 更 换 
22. 当 活 塞 产生 时 ， 应 采用 换 新 的 方法 处 置 。 
A. 环 模 根 部 裂纹 。” B. 顶部 裂纹 C. 冷却 面 腐蚀 D. 外 圆 面 磨损 


23. 活塞 头 部 触 火 面 裂纹 主要 是 由 引起 的 。 
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A. 热 应 力 B. 机 械 应 力 C. 应 力 集中 D. 过 热 
. 活塞 项 面 的 起 吊 孔 边缘 和 第 一 道 环 模 根 部 的 裂纹 是 由 于 产生 的 。 
A. 热 应 力 B. 机 械 应 力 C. 应 力 集中 D. 过 热 
. 简 状 活塞 冷却 侧 裂纹 部 位 除 在 项 面 冷却 侧 外 ， 还 有 处 。 
A. 环 槽 平面 B. 裙 部 冷却 侧 C. 下 端面 D. 销 座 
, 活塞 冷却 侧 裂纹 主要 是 由 于 过 大 的 引起 的 。 
A. 热 应 力 B. 应 力 集中 C. 冷却 不 良 D. 机 械 应 力 
. 四 冲程 柴油 机 活塞 触 火 面 裂纹 主要 发 生 在 。 
A. 活塞 顶 面 B. 环 槽 根部 C. 活塞 销 座 附近 。“D. 裙 部 
. 简 状 活塞 冷却 侧 的 裂纹 常 发 生 在 __。 
A. 截面 变化 处 B. 活塞 销 座 C. 有 缺陷 处 D. 内 和 孔 壁 面 
. 铝 质 活塞 顶部 裂纹 较 轻 时 ， 可 采用 工艺 修理 。 
A. 修 刮 B. 金属 扣 合 C. 粘 接 D. 焊 补 
活塞 顶部 烧 刨 的 形 貌 是 。 
A. 麻 点 或 四 坑 B. 较为 粗糙 
C. 分 散 小 孔 D. 集中 的 小 孔 群 
活塞 顶部 烧 蚀 是 由 于 和 造成 的 。 
A. 高 温 腐蚀 /燃烧 不 良 B. 冷却 不 良 /过 热 
C. 燃烧 不 良 / 超 负 荷 D. 过 热 /高 温 腐蚀 
活塞 顶部 烧 蚀 使 顶部 厚度 减 薄 ， 强 度 降低 ， 甚 至 影响 ， 降 低 柴油 机 的 
工作 性 能 。 
A. 压缩 比 B. 活塞 质量 C. 可 靠 性 D. 活塞 速度 


活塞 顶部 烧 蚀 不 太 严重 时 ， 可 采用 改变 活塞 安装 位 置 的 方法 使 其 继续 使 用 ， 但 
必须 是 在 的 条 件 下 。 














A. 活塞 构造 适合 B. 顶部 强度 足够 

C. 活塞 拆 装 方便 D. 不 具备 修理 

当 活 塞 项 部 烧 蚀 严重 时 ， 可 采用 进行 修理 。 

A. 换 新 B. 刷 镀 C. 堆 焊 D. 喷涂 

当 活 塞 顶 部 最 大 烧 创 厚度 超过 时 ， 该 活塞 应 报废 换 新 。 

A. 顶部 设计 厚度 的 1/3 B. 顶部 设计 厚度 的 1/4 

C. 规定 值 D. 最 大 规定 值 

顶部 活塞 烧 蚀 可 采用 进行 测量 。 

A. 塞 尺 B. 深度 游标 卡尺 C. 测 微 尺 D. 样板 和 塞 尺 
引起 活塞 顶部 局 部 过 热 的 原因 有 喷 油 定时 不 正和 等 。 

A. 燃油 雾 化 不 良 。 B. 超 负荷 C. 冷却 不 良 D. 高 温 腐蚀 


引起 活塞 项 部 局 部 过 热 的 原因 是 和 燃油 雾 化 不 良 、 火 焰 直 接 接触 等 。 
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A. 超 负荷 B. 冷却 不 良 C. 喷 油 定时 不 正 。 D. 冷却 侧 积 垢 


活塞 顶部 烧 蚀 的 主要 原因 是 。 

A. 高 温 B. 高 温 钒 腐蚀 

C. 接触 火焰 D. 高 温和 高 温 腐 蚀 

检查 活塞 顶部 烧 蚀 的 方法 是 。 

A. 观察 法 B. 听 响 法 C. 测量 法 D. 液压 试验 法 
活塞 顶部 烧 蚀 的 程度 可 用 测量 。 

A. 样板 B. 塞 尺 C. 平 尺 D. A+B 


组 合式 活塞 项 部 严重 烧 蚀 ， 若 最 大 烧 蚀 厚度 超过 1/2 顶部 设计 厚度 时 
应 

A. 局 部 更 换 B. 堆 焊 C. 改变 安装 位 置 。 D, 换 新 

活塞 顶 面 烧 蚀 的 最 大 烧 蚀 厚度 达 顶 部 设计 厚度 的 时 应 换 新 。 

A.1/2 B. 1/3 C.1/4 D.1/5 

钢 质 活塞 头顶 面 烧 蚀 的 最 大 烧 蚀 厚度 未 超过 说 明 书 规定 值 时 可 采用 

修复 。 











A. 堆 焊 十 光 车 B. 粘 接 C. 换 新 D. 锌 铁 
环 槽 端面 磨损 使 增 大 ， 使 活塞 环 的 密封 性 下 降 ， 产 生 漏 气 和 降低 压缩 
压力 、 爆 发 压力 等 问题 。 
A. 活塞 与 汽 红 间 辽 B. 平面 间 院 
C, 搭 口 间 阶 D. 环 槽 高 度 
环 槽 磨损 是 采用 进行 测量 。 
A. 样板 B. 内 径 千 分 尺 C. 塞 尺 D. 样板 和 塞 尺 
环 槽 端面 过 度 磨损 会 使 和 增 大 。 
A. 环 高 /平面 间 院 B. 村 高 /平面 间隙 
C. 环 厚 / 搭 口 间隙 D. 槽 深 / 搭 口 间 院 
. 活塞 环 槽 磨损 后 ， 其 截面 形状 变 成 。 
A. 矩形 B. 梯形 C. 不 规则 形状 D. 萎 形 
.活塞 环 植 磨损 最 大 的 部 位 在 。 
A. 上 端面 B. 下 端面 C. 内 圆 面 D. 下 端面 边缘 
. 活塞 环 槽 磨损 后 影响 。 
A. 平面 间 院 B. 搭 口 间 院 C.、 环 槽 高 度 D. 环 的 弹力 
. 活塞 环 槽 过 度 磨 损 后 ， 可 采用 恢复 其 形状 。 
A. 研磨 B. 车 削 C. 镀铬 D. 堆 焊 


. 通常 第 一 道 活塞 环 的 平面 间隙 比 其 他 环 的 平面 间 院 。 


A. 大 B. 小 C. 一 样 D. 不 一 定 


. 采用 修理 尺寸 法 修理 活塞 环 槽 时 应 考虑 模 消 强度 ， 并 要 求 











62. 


63. 


64. 


65. 


66. 


轮机 从 护 与 储 理 习题 全 


A. 保证 平面 间隙 B. 保证 搭 口 间隙 
C. 同一 活塞 上 只 有 一 道 环 模 按 此 法 修理 D. 按 修理 尺寸 制造 新 环 


. 光 车 活塞 环 槽 时 ， 模 疹 剩 余 尺 寸 不 得 小 于 原 尺寸 的 y 














A. 80% ~95% B.75%~80% C.70%~75% D.65%~70% 
.为 保证 模 消 的 强度 ， 活 塞 环 槽 光 车 或 磨 前 时 加 工 余 量 不 得 超过 
A. 20%~25% B.25%~30% C.10%~15% D.15%~20% 
. 按 修理 尺寸 法 修理 活塞 环 槽 时 ， 活 塞 环 应 
A. 换 新 B. 换 用 按 修理 尺寸 制造 的 环 
C. 继续 使 用 D. 用 备件 
. 修理 过 度 磨损 的 钢 质 活 塞 环 槽 可 采用 方法 使 之 恢复 原始 尺寸 。 
A. 光 车 B. 喷 焊 C. 光 车 十 镀铬 D. 镀 铁 
. 过 度 磨 损 的 活塞 环 槽 光 车 之 后 ， 可 采用 恢复 尺寸 。 
A. 磨 前 B. 堆 焊 C. 锐 垫 环 D. 镀 铁 
. 环 槽 端面 过 度 磨损 可 在 活塞 上 环 槽 采用 修理 尺寸 法 修理 。 
A. 一 道 B. 二 道 C. 任意 D. 全 部 
. 环 槽 端面 过 度 磨 损 时 ， 可 在 活塞 上 一 道 环 槽 采用 修理 。 
A. 光 车 B. 修理 尺寸 法 C. 恢复 尺寸 法 D. 镶 垫 环 
, 为 了 保证 的 强度 ， 要 求 同 一 活塞 上 不 得 有 两 道 环 槽 采用 修理 尺寸 法 
修理 。 
A. 活塞 B. 环 C. 环 模 D. 模 疹 
碳 钢 活塞 外 圆 表面 磨损 后 可 采取 恢复 尺寸 。 
A. 光 车 B. 镀 铁 C. 喷涂 D. 镀铬 
钢 质 活塞 外 圆 表 面 磨损 不 太 严 重 时 采用 光 车 修复 ， 但 应 保证 
A. 表面 粗糙 度 符 合 要 求 B. 表面 质量 
C. 活塞 与 汽缸 间 院 D. 几何 形状 误差 符合 要 求 
由 于 环 在 环 槽 中 的 各 种 相对 运动 和 磨 粒 作用 ， 以 及 使 环 槽 端面 磨损 
严重 。 
A. 高 温 作用 B. 材质 不 佳 C. 润滑 不 良 D. 冷却 不 良 


活塞 环 槽 磨损 后 光 车 ， 对 其 活塞 环 的 要 求 是 。 

A. 不 得 使 用 加 大 尺寸 的 活塞 环 

B. 允许 使 用 两 个 尺寸 以 上 的 活塞 环 

C. 不 允许 使 用 两 个 以 上 尺寸 的 活塞 环 

D. 樟 状 减 薄 量 超 过 25% ， 仍 可 按 加 大 的 环 槽 配 环 

由 于 冷却 不 充分 或 散热 不 良 ， 将 导致 活塞 项 面 裂纹 ， 通 常 结 垢 层 或 积 炭 层 超过 
mm 就 会 产生 裂纹 。 

A.0.1 B.0.5 C.0.8 D.1.0 





67. 当 活塞 顶部 严重 烧 蚀 使 其 厚度 减 至 时 ， 该 活塞 应 报废 换 新 。 
A. 说 明 书 规定 值 B. 说 明 书 最 大 规定 值 
C. 顶部 设计 厚度 D. 顶部 设计 厚度 一 半 
68. 型 柴油 机 活塞 顶部 烧 蚀 不 太 严重 时 ， 可 采用 将 活塞 安装 位 置 转 动 90” 
的 方法 ， 使 之 继续 使 用 。 
A. Sulzer B.B&W C.MAN D. UEC 
69. 应 与 活塞 中 心 线 垂直 相交 ， 季 直 度 要 求 不 大 于 0.025 mm/100 mm， 
位 置 度 要 求 活塞 直径 200 mm 时 应 不 大 于 0. 20 mm。 
A. 环 槽 平面 B. 活塞 销 孔 中 心 线 C. 曲轴 中 心 线 D. 活塞 项 面 
70. 外 购 成 品 活塞 和 配制 活塞 的 尺寸 、 形 状 、 位 置 精度 和 表面 粗 糖度 等 均 应 符合 
要 求 。 
A. 说 明 书 B. 规范 C. 设计 图 纸 D. 船 东 
71. 对 于 新 造 或 新 购置 活塞 ， 轮 机 员 除 对 活塞 的 尺寸 、 形 状 和 表面 粗糙 度 做 一 般 性 
检验 外 , 还 应 对 活塞 的 进行 检验 。 
A. 位 置 精度 B. 材料 和 热处理 工艺 
C. 机 械 性 能 D. 外 观 状况 


>>> 8.4 活塞 环 的 检修 




















1, 活塞 环 是 柴油 机 燃烧 室 的 组 成 零件 ， 也 是 柴油 机 的 零件 。 

A. 重要 B. 结构 最 简单 C. 易 损 D. 造价 低 
2. 活塞 环 除了 使 活塞 与 汽缸 之 间 有 效 地 密封 外 ， 还 具有 和 作用 。 

A. 冷却 /润滑 B. 散热 /形成 油膜 

C. 散热 / 布 油 D. 冷却 / 布 油 
3, 活塞 环 在 汽 红 中 起 着 密封 、 散 热 和 的 作用 。 

A. 导向 B. 冷却 C. 布 油 D. 传递 力 
4. 活塞 环 的 主要 作用 是 。 

A. 散热 B. 密封 C. 布 油 D. 形成 油膜 
5. 活塞 环 的 密封 作用 和 寿命 与 有 关 。 

A. 材料 B. 制造 方法 

C. 使 用 D. 环 的 径 向 压力 分 布 
6. 活塞 环 的 密封 作用 取决 于 和 。 

A. 材料 /加 工 方法 B. 弹力 /表面 粗糙 度 

C. 弹力 /表面 质量 D. 弹力 /配合 面 紧 密 贴 合 
7. 活塞 环 实际 弹力 分 布 状态 是 环 靠 压 在 汽缸 壁 上 产生 的 径 向 压力 分 布 。 





A. 应 力 B. 气体 压力 C. 弹力 D. 变形 力 




















8. 处 于 工作 状态 的 活塞 环 径 向 压力 是 由 ”组 成 的 。 
A. 环 的 弹力 和 热 变形 产生 的 附加 弹力 B. 气体 压力 和 环 的 弹力 
C. B 十 应 力 D. A 十 气体 压力 
9. 活塞 环 常见 的 失效 形式 除 磨损 外 主要 有 
A. 变形 B. 弹力 降低 C. 腐蚀 D. 断裂 
10. 铸铁 活塞 环 的 正常 磨损 率 为 。 
A.0.1~0.5 mm/kh B. 0.01~0.05 mm/kh 
C. 0.5~1 mm/kh D. 0.05~0. 1 mm/kh 
11. 活塞 环 正常 工作 时 ， 其 磨损 率 在 mm/kh 范围 内 。 
A.0.1~0.5 B. 0.01 一 0.1 
C. 0.05 一 0. 2 D. 0. 2 一 0. 3 
12. 活塞 正常 工作 时 ， 其 寿命 一 般 为 h。 
A. 1000 一 5000 B. 5000~8000 C. 8000 一 10000 D. 大 于 10000 
13, 活塞 环 异 常 磨损 时 ， 其 磨损 率 mm/kh。 
A.>0.1 B.>0.1~0.5 C<0.5 D. >0.5 
14. 当 活 塞 环 迅速 产生 较 大 的 不 均匀 磨损 时 ， 超过 规定 值 ， 表 明 活塞 环 发 
生 异 常 磨损 。 
A. 磨损 量 B. 搭 口 间 院 C. 平面 间 孙 D. 磨损 率 
15. 对 活塞 环 应 定期 进行 检查 ， 以 判断 其 工作 状态 。 
A. 外观 B. 吊 缸 C. 停机 D. 扫 气 口 
16, 当 活 塞 顶部 、 环 及 环 槽 中 积存 带 色 的 灰 状 物质 时 ， 是 由 所 致 ， 它 将 引 
起 抽 套 严重 磨损 。 
A. 燃油 中 杂质 B. 汽缸 油 中 添加 剂 
C. 燃油 燃烧 不 良 D. 汽缸 油 氧化 
17. 活塞 上 的 承 磨 环 的 作用 是 。 
A. 有 利 活塞 与 汽 红 磨合 B. 减少 磨损 
C. 防止 活塞 环 磨损 D. 防止 活塞 裙 部 磨损 
18. 承 磨 环 在 发 生 过 度 磨损 、 严 重 拉 伤 和 松动 时 应 采用 工艺 修复 。 
A. 光 车 B. 焊 补 C. 换 新 D. 加 固 
19. 承 磨 环 磨损 后 ， 需 在 时 更 换 。 
A. 更 换 活塞 环 B. 更 换 缸 套 
C. 缸 套 有 严重 磨损 D. 修理 活塞 
20. 承 磨 环 是 为 柴油 机 活塞 与 汽缸 磨合 设置 的 。 
A. 简 状 活塞 式 B. 中 速 C. 高 速 D. 十 字 头 式 
21. 承 磨 环 应 用 于 式 活塞 上 - 


A. 简 状 B. 超短裙 C. 长 初 和 短 裙 D. 短 裙 


23. 


24. 


25. 


26. 


27. 


28. 


29. 


30. 


31. 


32. 


33. 


34. 


35. 


36. 
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活塞 环 的 平面 间 孙 过 大 ， 会 使 。 
A. 环 冲击 增 大 B. 环 易于 折断 C. 环 磨损 增加 


活塞 环 的 平面 间 路 应 在 说 明 书 或 标准 中 规定 的 








之 间 。 

A. 最 小 /最 大 B. 最 小 /安装 C. 最 大 /极限 
活塞 环 折断 的 原因 主要 是 和 装配 质量 差 所 致 。 
A. 材质 不 佳 B. 制造 质量 差 C. 管理 不 良 
搭 口 问 隙 是 活塞 环 处 在 时 的 开口 大 小 。 

A. 工作 状态 B. 非 工作 状态 C. 自由 状态 
搭 口 间隙 是 活塞 环 处 于 状态 下 的 开口 大 小 。 
A. 自由 B. 装 人 环 村 C. 工作 
活塞 环 搭 口 间 隙 是 其 工作 时 的 . 

A. 间隙 B. 热 胀 间隙 C. 配合 间隙 
活塞 环 外 圆 面 磨损 后 使 减 小 。 

A. 环 的 径 向 厚度 。 B. 环 的 高 度 C. 搭 口 间 际 
活塞 环 外 圆 面 磨损 后 增 大 。 

A. 环 的 径 向 厚度 。 B. 环 的 高 度 C. 搭 口 间 隙 


关于 搭 口 间隙 不 正确 的 说 法 是 。 


D.0.1 


. 承 磨 环 磨损 后 ， 应 换 新 。 
A. 立即 B. 在 更 换 活塞 时 
C. 不 要 D. 更 换 活 塞 环 时 
承 磨 环 用 青铜 制造 ， 环 分 为 2 一 4 段 殴 入 环 槽 中 ， 且 应 使 承 磨 环 外 圆 面 较 活塞 
外 圆 面 高 出 mm。 
A.1 B.0.5 C.0.2 
实践 证 明 ， 在 长 裙 活塞 上 不 设 承 磨 环 将 会 导致 柴油 机 磨合 运转 中 产生 
故障 。 
A. 失 中 B. 磨损 C. 过 热 D. 
活塞 环 装 人 环 槽 内 应 检查 。 
A. 搭 口 间隙 B. 天 地 间隙 C. 弹力 D. 
反映 活塞 环 外 圆 面 磨损 的 指标 是 。 
A. 磨损 率 B. 天 地 间隙 C. 搭 口 间隙 D. 
活塞 环 端面 过 度 磨损 使 得 减 小 ， 增 大 。 
A. 环 高 /平面 间 际 B. 村 高 /平面 间 阶 
C. 环 厚 / 搭 口 间 院 D. 槽 深 / 搭 口 间 院 
活塞 环 的 平面 间隙 过 小 ， 会 使 。 
A. 运动 受阻 B. 密封 性 下 降 C. 弹力 下 降 D. 


D. 






拉 缸 


径 向 厚度 


AT 十 C 


磨损 加 剧 


1 
1 
1 
! 
| 
! 
| 
| 
| 
! 
! 
! 
! 
! 
! 
! 
! 
| 
! 
| 


燃气 漏 洒 仿 
间 孙 和 间 腺 


D. 


D. 


D. 


安装 /极限 


检测 不 力 


任意 状态 


. 平面 间隙 


, 平面 间 院 
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38. 


39. 


40. 


41. 


42. 


43. 


44. 


45. 


46. 


47. 


48. 


49. 


50. 


51. 


A. 搭 口 间隙 过 大 容易 窜 气 B. 搭 口 间 隙 过 小 活塞 环 容易 折断 
C. 搭 口 间 辽 是 在 自由 状态 下 测量 的 D. 搭 口 间隙 过 小 可 以 修 铁 
活塞 环 拱 口 间 辽 过 小 ， 工 作 时 容易 导致 。 











A. 磨损 B. 卡 死 或 折断 C. 燃气 漏 汇 D. 弹力 丧失 
活塞 环 措 口 间 隙 过 大 ， 工 作 时 容易 产生 。 

A. 磨损 B. 冲击 C. 折断 D. 漏 气 
活塞 环 的 搭 口 间 阶 的 实测 值 应 在 间隙 与 间隙 之 间 。 

A. 最 小 /规定 B. 最 小 /安装 C. 最 大 /极限 D. 安装 /极限 
活塞 环 的 搭 口 间 隙 的 实测 值 应 在 与 之 间 。 

A. 自由 开口 /工作 开口 B. 最 小 间 辽 /最 大 间 院 

C. 安装 间 辽 /极限 间 院 D. 规定 值 /极限 值 

新 造 柴 油 机 活塞 环 平面 间隙 过 小 的 主要 原因 是 。 

A. 环 槽 变形 B. 环 高 度 太 大 C. 环 槽 积 炭 D. 量具 精度 低 
根据 活塞 环 径 向 厚度 的 变化 可 以 计算 出 的 变化 。 

A. 磨损 率 B. 天 地 间 辽 C. 搭 口 间隙 D. 弹力 
活塞 环 是 易 损 件 ， 常 发 生 断 环 现象 ， 其 可 能 原因 是 。 

A. 搭 口 间 隙 过 大 B. 搭 口 间隙 过 小 

C. 弹力 不 足 D. 材质 不 佳 

平面 间隙 是 指 活塞 环 在 时 环 与 环 模 上 端面 之 间 的 间隙 。 

A. 工作 B. 紧 贴 环 槽 下 端面 

C. 忽略 环 村 端面 磨损 D. 冷 态 

活塞 环 措 口 间隙 的 作用 是 。 

A. 便于 环 的 安装 B. 使 环 具有 弹力 

C. 给 环 受热 变形 的 余地 D. 便于 散热 

一 般 要 求 活塞 环 的 搭 口 间 了 上院 实测 值 应 。 


A. 大 于 等 于 安装 间 辽 和 大 于 极限 间隙 
B. 小 于 等 于 安装 间隙 和 大 于 极限 间 际 
C. 小 于 等 于 安装 间隙 和 小 于 极限 间隙 
D. 大 于 等 于 安装 间 队 和 小 于 极限 间隙 


通常 第 道 活塞 环 容易 粘着 在 环 槽 中 。 

A 一 下 (Cem Dv 三 
活塞 环 粘着 在 环 模 中 ， 取 出 时 切 勿 损伤 

A. 环 B. 环 村 C. 活塞 D. 汽缸 
一 般 柴油 机 较 少 出 现 活塞 环 粘着 现象 。 

A. 十 字 头 式 B. 小 型 C. 简 形 活塞 式 D. 高 速 


防止 活塞 环 卡 死 在 环 槽 中 ， 应 采用 措施 。 
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A. 降低 汽缸 热 负荷 B. 降低 燃烧 室温 度 
C. 加 强 汽 抽 冷 却 D. 加 强 活塞 冷却 
52. 活塞 环 装 人 环 槽 内 ， 要 求 环 的 径 向 厚度 比 环 槽 的 深度 。 
A. 小 0.5~1.0 mm B. 大 0.5~1.0 mm 
C. 小 1.0~1.5 mm D. 大 1.0~1.5 mm 


53, 对 于 新 的 活塞 环 要 求 测量 其 径 向 厚度 及 环 槽 深度 ， 要 求 环 的 厚度 比 槽 深 小 
mrm， 以 保证 环 的 正常 工作 。 











A.0.1~0.5 B. 0. 5 一 1.0 C. 1.0 一 1.5 D. 1.0 一 2.0 
54. 对 于 新 的 活塞 环 应 测量 其 尺寸 ， 要 求 0.5~1.0 mm， 以 保证 环 的 正常 
工作 。 
A. 环 厚 度 > 宽 度 B. 环 厚 度 > 槽 深 
C. 环 厚 度 一 宽度 D. 环 厚 度 一 槽 深 
55. 安装 新 环 时 ， 应 将 新 环 装 于 ， 这 样 做 既 便 于 新 环 磨合 ， 又 能 发 挥 旧 环 
的 密封 作用 。 
A. 末 道 环 模 B. 损坏 环 的 环 模 
C. 第 一 、 第 二 道 环 模 D. 第 二 、 第 三 道 环 模 
56. 换 新 活塞 环 后 必须 进行 才能 投入 使 用 工 况 。 
A. 检测 B. 试 运转 C. 磨合 运转 D. 扫 气 口 观察 
57. 换 新 活塞 环 后 ， 必 须 进 行 小 时 的 磨合 运转 才能 投入 使 用 工 况 。 
A.20~24 B. 18~20 C.10~15 D. 5~10 
58. 要 求 活塞 环 的 硬度 HB 在 之 间 。 
A. 80 一 100 B. 100 一 150 C. 150 一 200 D. 180 一 250 
59. 要 求 同 一 只 活塞 环 上 各 处 硬度 均匀 ，HB 硬度 差 不 超过 。 
A. 30 B. 20 C. 15 D.10 
60. 要 求 活塞 环 的 硬度 HB 比 10 一 20， 以 减缓 红 套 磨损 。 
A. 人 缸 套 低 B. 缸 套 高 C. 活塞 低 D. 活塞 高 
61. 采用 漏 光 法 检查 活塞 环 的 ， 以 保证 环 与 汽缸 套 工作 表面 的 紧密 贴 合 。 
A. 弹力 B. 环 的 表面 质量 C. 密封 性 D. 磨合 质量 
62. 活塞 环 的 自由 开口 值 应 为 D (D 为 活塞 环 直径 ) 。 
A.0.05~0.1 B.0.1~0.13 C.0.13~0.15 D.0.15~0.2 
63. 活塞 环 采 用 漏 光 检查 密封 性 时 ， 要 求 局 部 漏 光 不 超过 。 
A. 10° B. 20° C. 30° D. 40° 
64. 活塞 环 在 拱 口 附近 范围 内 不 允许 漏 光 。 
A.10° B. 20° C.30° D. 40” 


65. 活塞 环 漏 光 检查 其 密封 性 时 ， 要 求 漏 光 弧度 总 和 不 超过 。 
A.30° B. 60° C. 90° D. 100° 
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66. 用 漏 光 法 检查 活塞 环 密封 性 时 ， 要 求 一 处 漏 光 弧 度 不 超过 ， 几 处 漏 光 
弧度 之 和 不 超过 。 
A. 10°/30° B. 20°/50° C. 30°/90° D. 45°/120° 

67. 活塞 环 随 活塞 在 汽缸 内 作 往 复 运动 ,使 活塞 环 外 圆 表面 磨损 ， 导 致 活塞 环 的 











| 减 小 ， 增 大 。 
| A. 厚度 /平面 间 院 B. 厚度 / 搭 口 间 阶 
: C. 高 度 /平面 间 睛 D, 高 度 / 搭 口 间 隙 
| “68. 活塞 环 在 环 槽 中 运动 ， 使 其 端面 磨损 ， 导 致 环 的 减 小 ， 
增 大 。 
: A. 厚度 /平面 间 除 B. 厚度 / 措 口 间 阶 
: C. 高 度 /平面 间 队 D. 高 度 / 搭 口 间 耻 
| 69, 活塞 环 异 常 磨损 大 多 是 由 于 造成 的 。 
A. 润滑 不 良 B. 冷却 不 足 
| C. 超 负荷 D. 维护 管理 不 良 
| 70. 拱 口 间 耻 是 活塞 环 处 于 时 的 开口 大 小 。 
: A. 自由 状态 B. 安装 C. 运转 D. 正常 配合 
| 71. 更 换 活塞 上 部 分 活塞 环 时 ， 应 将 新 环 装 人 第 
! A. 一 、 二 道 环 模 内 B. 三 、 四 道 环 槽 内 
| C. 损坏 环 的 环 模 内 D.A 或 B 或 C 
& 72. 安装 活塞 环 时 为 了 防止 需 将 措 口 错开 。 
A. 寓 气 B. 粘着 C. 断裂 D, 帘 油 


73. 要 求 活塞 环 的 硬度 比 汽缸 套 的 硬度 高 10 一 20， 可 以 使 。 
A. 环 便于 磨合 B. 活塞 环 寿命 延长 ”C. 增加 汽缸 套 磨损 D, 环 弹力 高 
74. 不 可 能 导致 断 环 的 原因 是 。 





A. 缸 套 上 部 有 磨 台 B. 环 槽 积 炭 严重 

C. 搭 口 间 阶 过 大 D. 平面 间隙 过 大 
75. 大 型 二 冲程 柴油 机 不 会 发 生 环 粘 着 在 环 槽 中 ， 但 由 于 会 使 环 卡 死 在 环 

槽 中 。 

A. 环 槽 积 炭 B. 环 槽 变形 

C. 环 权 磨 损 不 均匀 D. 润滑 不 良 
76. 活塞 环 开口 处 弹力 过 大 易 发 生 。 

A. 磨损 B, 划 伤 缸 套 

C. 密封 不 良 D. 挂 住 气 口 而 折断 
77. 活塞 环 粘着 在 环 槽 中 的 原因 可 能 是 。 

A. 平面 间隙 过 小 B. 滑 油 过 多 


C. 燃烧 不 良和 滑 油 过 多 D. 环 槽 变形 


80. 


81. 


82. 


83. 


84. 


85. 


86. 


87. 


88. 


89. 


90. 


91. 


92. 


93. 
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. 活塞 环 粘着 在 环 槽 中 将 导致 

A. 密封 不 良 B. 弹力 下 降 C. 措 口 间隙 变 小 D. 折断 
. 活塞 环 粘着 在 环 槽 中 可 能 发 生 

A. 断 环 B. 缸 套 严重 磨损 

C. 燃气 下 帘 D. 搭 口 间隙 变 小 

汽缸 油 注油 过 多 容易 引起 

A. 抽 套 腐蚀 磨损 B. 环 槽 结 炭 

C. 活塞 顶部 烧 蚀 D. 和 缸 套 裂纹 

由 于 柴油 机 汽缸 内 燃烧 不 良和 滑 油 过 多 ， 容 易 引起 活塞 环 。 

A. 粘着 B. 折断 C. 裂纹 D. 磨损 


要 求 活塞 环 材料 的 硬度 略 高 于 汽缸 材料 硬度 ， 不 仅 可 使 环 的 寿命 增加 ， 而 
且 。 














A. 便于 二 者 磨合 B. 加 快 汽缸 套 磨损 

C. 减缓 汽缸 套 的 磨损 D. 提高 环 的 强度 
活塞 环 自由 开口 越 小 ， 表 明 弹 力 。 

A. 越 大 B. 越 小 C. 不 变 D. 丧失 

当 测 量 活塞 环 自由 开口 值 明显 小 于 新 环 时 说 明 弹 力 _ _  。 

A. 降低 B. 升 高 C. 不 变 D. 丧失 

将 活塞 环 放 人 汽缸 套 内 ， 若 摩擦 力 较 小 说 明 ____。 

A. 弹力 小 B. 弹力 大 C. 表面 光洁 D. 润滑 良好 
通过 新 旧 环 对 比 可 以 判断 活塞 环 的 __。 

A, 弹力 大 小 B. 磨损 程度 C. 新 旧 程 度 D. 使 用 寿命 
车 活塞 环 的 弹力 较 小 ， 在 无 备件 的 条 件 下 采用 可 恢复 环 的 部 分 弹力 。 
A. 热处理 B. 修 刍 开口 

C. 项 击 环 内 圆 面 D. 车 前 环 内 图 面 

更 换 活塞 环 时 可 通过 钳工 修 键 调整 。 

A. 厚度 B. 平面 间 辽 C. 高 度 D. 弹力 
利用 钳工 修 铁 调 整 活塞 环 平面 间 队 时 。 

A, 只 人 允许 修 雏 上 端面 B. 只 允许 修 铁 下 端面 

C. 上 、 下 端面 均 可 修 雏 D. 修 雏 任 意 端面 

为 保证 活塞 环 性 能 的 均匀 ， 同 一 只 活塞 环 上 硬度 差 不 得 大 于 。 

A. HB10 B. HB20 C. HRC10 D. HRC20 
装 到 活塞 上 的 各 道 活塞 环 的 开口 应 ， 以 免 燃 气 漏 泄 。 

A. 按 一 定 规律 排列 B. 错开 

C. 开口 对 准 D. 错开 20" 一 30” 

活塞 组 件 品 人 汽缸 套 时， 活塞 环 是 靠 活塞 组 件 的 自重 由 辅助 。 

A. 套 简 B. 专用 导 套 C. 压缩 装置 D. 扩张 器 


将 活塞 环 安 装 到 环 权 中 采用 的 工具 是 。 
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A. 扩张 器 B. 拉 伸 器 C. 扳手 D. 用 手 拉 开 
94. 活塞 环 自由 搭 口 间隙 越 大 ， 弹 力 四 
A. 越 大 B. 越 小 C. 不 变 D.A 或 B 
95. 若 将 环 的 搭 口 扩大 ， 自 由 搭 口 变化 超过 时 应 更 换 。 
A.5% B.10% C.15% D.20% 
96. 活塞 环 的 弹力 分 布 规律 是 通过 反映 的 。 
A. 切 向 弹力 两 点 法 B. 径 向 弹力 两 点 法 
C. 径 向 弹力 多 点 法 D. A 或 B 或 C 
97. 不 可 能 导致 断 环 的 原因 是 
A. 缸 套 上 止 点 有 磨 台 B. 环 槽 积 央 严重 
C. 搭 口 间 隙 过 大 D. 弹力 不 足 
98. 活塞 环 搭 口 处 弹力 过 大 易 发 生 。 
A. 搭 口 挂 住 气 口 而 刊 断 B. 划 伤 缸 套 
C. 密封 不 良 D.A 或 B 
99. 通过 扫 气 口 检验 活塞 环 是 获取 其 的 直接 、 简 便 和 经 济 的 方法 。 
I. 工作 状态 ;，[[. 汽 负 磨损 情况 ， 夺 . 活塞 工作 情况 ; . 汽 红 工 作 信 息 ， 
V. 润滑 情况 
A.I+[+[H+N B.I+N+V 
C. 工 十 区 十 V D. 工 + 


100. 活塞 环 工作 状态 良好 的 标志 是 。 
I. 工作 表面 光亮 、 润 湿 ; 了 .工作 表面 无 拉 痕 ， 正 . 无 明显 磨损 ，N . 校 边 
无 毛刺 ; V. 活动 自如 
A.I+[H+N B.I+N+V 
C. I+[H+HE+N+V D.I+N 
101. 柴油 机 运转 中 活塞 环 折断 的 原因 是 。 
I. 搭 口 间 了 过 小 ; 开 . 搭 口 间隙 过 大 ; 下. 环 挂 住 气 口 ，. 平面 间隙 过 大 ; 





V. 汽缸 磨 台 

A.I+IH+N B.I+N+V C.I+H+V D.I+N 
102. 当 活 塞 环 工作 表面 干燥 、 发 黑 ， 缸 壁 也 有 大 面积 的 干燥 、 发 黑 的 表面 ， 这 是 

由 于 引起 燃气 泄漏 所 致 

I. 搭 口 间隙 过 大 ; 了 . 平面 间 院 过 小 ， 亚 . 平面 间隙 过 大 ; NV. 红 套 磨损 ; 

V. 活塞 环 安装 不 良 

A.I+[H+N B.I+N+V C.I+H+V D.I+N 
103. 活塞 环 折断 的 原因 很 多 ， 除 材质 不 佳 、 加 工 质量 低 外 ， 主 要 是 使 用 中 维护 管 

理 不 良 ， 如 

工 . 环 槽 积 炭 ;， [[. 搭 口 间 隙 过 小 ;， 严 . 汽缸 磨 台 ;， 人. 挂 住 气 口 ; V. 环 槽 过 

度 磨损 


A. 工 十 工 十 下 十 WN 十 V B.I+N+V 
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C. 工 十 到 十 V D. I 二 + 了 H 十 NV 
104. 活塞 环 粘着 在 环 槽 中 大 多 是 由 于 造成 。 
工 冷却 不 良 ; 下 润滑 油 过 量 ; 于 . 活塞 过 热 ， 了 W. 燃烧 不 良 ; V- 平面 间隙 过 小 
A.I+[+N B.I+N+V 
C. I++V D.I+H++NV 
105. 活塞 环 粘着 在 环 模 中 ， 取 出 时 可 采用 的 方法 使 之 松动 ， 最 后 用 专用 





工具 取出 。 
I. 木 棒 轻 轻 殴 击 ，I. 铁 锤 轻 轻 胡 击 ， 开 . 北 子 切断 环 ， 本. 煤油 浸泡 和 木 
棒 敲 击 ; V. 专用 工具 








A.I+[H+V B.I+N+V CH+V D.I+N 
106. 在 船上 检查 活塞 环 弹力 可 采用 等 方法 。 
I. 对 比 法 ; 也 . 测量 法 ， 焉 . 测量 自由 开口 法 ; 了 . 测量 变形 后 的 自由 开口 
法 ; V. 漏 光 检查 
A.I+tH+N BI+tN+V 
C. I+ 了 +V D.I++N+V 
107. 在 轮机 员 配 换 活塞 环 时 ， 应 对 新 环 进行 的 钳工 修配 ， 以 保证 环 的 正 
常 工作 。 


工 . 修 铀 拱 口 ， 卫 . 修 铂 内 圆 面 ; 严 . 修 铂 下 端面 ; N. 修 键 上 端面 V. 修 铂 
上 下 校 边 





A.I+H+N B.I+N+V CI+t+LH+V D. [+H+N 
108. 安装 新 活塞 环 时 ， 为 保证 其 安装 质量 , 应 。 他 
I. 采用 专用 工具 ; 开 . 修 键 搭 口 ; 时. 将 新 环 装 在 第 一 、 二 道 环 槽 ; 人 ， 错 
开 各 环 开口 位 置 ;，V. 确定 下 端面 
A. 工 十 下 十 W B.I+N+V C.T 十 下 十 V D. IE 十 下 十 W 
109. 活塞 环 可 选用 牌号 为 的 材料 ， 并 要 求 其 硬度 和 金 相 组 织 符合 要 求 。 
I. HT250;，I. HT200; 严 . HT300; KW. 球 县 铸铁 ; V. 合金 铸铁 
A.I+[H+N BI+N+V C. H+ 和 +V D. T+[H+V 


110. 验收 活塞 环 时 应 检查 。 
工 材料 报告 ， 下 机 加 工 质量 ， 亚 . 外 观 质量 ，N. 测量 搭 口 间隙 ; V. 漏 光 程度 
A. 工 十 工 十 下 十 B. 工 十 焉 十 TV 
C. I+N+V D. 工 十 严 十 V 


> 8.5_ 活塞 销 、 十 字 头 销 、 活 塞 杆 与 活塞 杆 填料 函 的 检修 





8. 5.1 活塞 销 的 检修 


1. 活塞 销 的 损坏 形式 主要 是 。 
A. 腐蚀 和 裂纹 B. 磨损 和 断裂 C. 磨损 和 裂纹 D. 磨损 与 腐蚀 
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2. 活塞 销 是 的 连接 件 。 

A. 活塞 与 曲轴 B. 组 合式 活塞 与 连 杆 

C. 简 状 活塞 与 连 杆 D. 连 杆 与 曲轴 
3. 活塞 销 在 连 杆 小 端 轴承 中 作 _ 运动 。 

A. 往复 B. 摆动 C. 回转 D. 移动 
4. 活塞 销 磨损 程度 可 用 其 表示 。 

A. 圆 度 误差 B. 圆柱 度 误差 

C. 几何 形状 误差 D. 磨损 量 
5. 活塞 销 表面 裂纹 应 采用 __ 检查 。 

A. 观察 法 B. 射线 探伤 C. 磁粉 探伤 D. 超声 波 探 伤 
6. 活塞 销 表面 有 裂纹 时 应 采用 处 理 。 

A. 修 乔 B. 光 车 C. 堆 焊 十 光 车 D. 更 换 
7. 活塞 销 外 圆 表 面 过 度 磨损 时 常 采用 工艺 : 

A. 镀铬 B. 渗 碳 C. 表面 淳 火 D. 堆 焊 
8. 活塞 销 是 简 状 活塞 与 连 杆 的 连接 件 ， 它 的 作用 是 

A. 传递 力 B. 与 连 杆 小 端 轴承 配合 

C. 承受 力 D. 承受 摩擦 
9. 活塞 销 表面 硬度 高 ， 耐 磨 性 好 ， 心 部 则 具有 较 高 的 。 

A. 强度 B. 刚性 C. 疲劳 强度 D. 韧性 
10. 活塞 销 的 磨损 指标 是 。 

A. 圆 度 、 圆 柱 度 、 锥 度 

C. 椭圆 度 、 锥 度 D. 椭圆 度 、 贺 柱 度 
11. 活塞 销 是 一 个 极 重要 的 零件 ， 要 求 对 其 表面 进行 探伤 ， 以 检查 有 无 

裂纹 。 

A. 渗透 B. 磁粉 C. 超声 波 D. 射线 
12. 活塞 销 外 圆 工 作 表面 过 度 磨损 时 可 采用 修复 。 

A. 镀 铁 B. 喷 焊 C. 喷涂 D. 焊 补 
13. 活塞 销 的 材料 一 般 选用 ”或 合金 、 滩 碳 钢 。 

A. 低 碳 钢 (如 15 钢 ) B. 中 碳 钢 (如 35 钢 ) 

C. 中 碳 钢 (如 35Mn 钢 ) D, 高 碳 钢 (如 70 钢 ) 
14. 活塞 销 的 材料 除 选用 优质 碳 钢 外 ， 还 常 选 用 。 

A. 普 低 钢 B. 合金 渗 碳 钢 C. 合金 弹簧 钢 D. 合金 调 质 钢 
15. 为 了 满足 活塞 销 的 工作 要 求 ， 应 对 活塞 销 进 行 热处理 。 

A. 淳 火 和 高 温 回 火 B. 深 火 和 低温 回 火 

C. 渗 碳 后 淳 火 和 低温 回 火 D. 济 火 和 中 温 回 火 
16. 为 了 满足 活塞 销 的 工作 要 求 ， 活 塞 销 材 料 应 。 

A. 表面 强度 高 ， 心 部 塑性 好 B. 表面 硬度 高 ， 心 部 韧性 好 


C. 表面 韧性 高 ， 心 部 塑性 好 D. 表面 韧性 好 ， 心 部 强度 高 
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17. 活塞 销 是 一 个 极 重要 的 零件 ， 其 表面 上 的 微小 裂纹 都 会 导致 





发 波及 性 事故 。 

A. 连 杆 小 端 轴承 损坏 B. 活塞 销 断 裂 

C. 连 杆 变形 D. 活塞 损坏 
18. 为 了 满足 工作 要 求 ， 活 塞 销 的 材料 一 般 选 用 

回 火 处 理 。 


I. 低 碳 钢 (15 钢 ); .中 碳 钢 (35 钢 ); 亚 . 合金 调 质 钢 ; 人 V. 滚动 轴承 钢 


《GCr15); V. 合金 渗 碳 钢 (20Cr) 




















A.I+H+V B. 工 +V C.IE+V D, 工 十 下 十 V 
19. 活塞 销 的 主要 损坏 形式 是 四 
I. 磨损，I. 摩擦 ; 了. 擦 伤 ，V. 腐蚀 ;，V. 裂纹 
A.I+I+V B.I+V cH+V D. I+H+V 
8. 5. 2 十 字 头 销 的 检修 
1. 十 字 头 销 和 滑 块 组 成 十 字 头 部 件 ， 起 着 连接 的 作用 。 
A. 活塞 与 活塞 杆 B. 活塞 组 件 与 滑 块 
C. 滑 块 与 连 杆 D. 活塞 组 件 与 连 杆 
2. 十 字 头 销 的 材料 一 般 选 用 优质 碳 钢 锻造 而 成 。 
A. 合金 调 质 钢 B. 合金 渗 碳 钢 
C. 合金 弹簧 钢 D. 普 低 钢 
3. 十 字 头 销 的 材料 一 般 选 用 调 质 钢 锻造 而 成 。 
A. 低 碳 钢 (如 15 钢 ) B. 中 碳 钢 〈 如 40 钢 ) 
C. 高 碳 钢 〈 如 70 钢 ) D. 普 低 钢 (16Mn) 
4. 十 字 头 销 为 短 粗 的 中 空 圆柱 体 ， 工 作 表面 的 粗糙 度 等 级 高 ，R, 一 般 高 
于 六 
A.0.2 pm B.0.1 pm C. 0.05 pm D. 0. 025 pm 
5. 衡量 十 字 头 销 的 磨损 指标 是 。 
A. 圆 度 、 椭 圆 度 B. 圆 度 、 圆 柱 度 
C. 圆 度 、 锥 度 D. 磨损 率 、 直 径 减 小 量 
6. 对 十 字 头 销 的 要 求 较 高 ， 误 差 过 大 较 容 易 引 起 轴瓦 裂纹 。 
A. 圆 度 B. 椭圆 度 C. 锥 度 D. 圆柱 度 
7. 对 十 字 头 销 外 圆 表 面 的 裂纹 应 仔细 观察 和 进行 探伤 。 
A. 渗透 B. 荧光 C. 着 色 D. 磁粉 
8. 十 字 头 销 外 圆 表面 的 过 度 磨损 常 采用 工艺 修复 。 
A. 镀 镍 B. 镀 铁 C. 镀铬 D. 镀 锌 
9. 十 字 头 销 外 圆 表面 、 过 渡 圆 角 附 近 产 生 并 超过 规定 要 求 时 ， 应 予以 报 
废 换 新 。 
A. 过 度 磨 损 B. 擦 伤 C. 裂纹 D. 腐蚀 


， 并 经 渗 碳 、 淳 火 和 低温 



































10. 十 字 头 销 的 主要 损坏 形式 是 。 

A. 断裂 与 磨损 B. 腐蚀 与 裂纹 C. 磨损 与 腐蚀 D. 磨损 和 裂纹 
11. 十 字 头 销 外 圆 表面 的 缺陷 采用 方法 检查 。 

A. 观察 B. 着 色 探 伤 C. 磁粉 探伤 D. 超声 波 探伤 
12. 十 字 头 销 内 部 缺陷 的 检查 方法 采用 。 

A. 着 色 探伤 B. 磁粉 探伤 C. 超声 波 探伤 D. 荧光 探伤 
13. 十 字 头 销 外 圆 表面 若 存在 微 裂 纹 时 应 采用 

A. 修 乔 B. 磨 前 C. 堆 焊 D. 换 新 
14. 十 字 头 销 颈 表面 过 度 磨损 应 进行 修复 。 

A. 修 磨 十 抛光 B. 镀铬 C. 磨 削 D. 换 新 
15. 十 字 头 销 颈 的 磨损 应 测 其 轴 径 后 ， 计 算 、 ”和 

A. 圆 度 误差 /磨损 量 B. 磨损 量 /磨损 率 

C. 圆柱 度 误 差 / 圆 度 误差 D, 圆柱 度 误差 /磨损 量 

8. 5. 3 活塞 杆 填料 函 的 检修 
1. 活塞 杆 填料 函 是 安装 在 柴油 机 的 汽缸 体 底板 中 心 孔 内 的 密封 装置 。 

A. 高 速 B. 四 冲程 C. 简 状 活塞 式 D. 十 字 头 式 
2. 活塞 杆 填料 函 是 安装 在 汽缸 体 底板 中 心 孔 的 装置 。 

A. 分 隔 B. 除 油污 C. 密封 D. 固定 
3. 活塞 杆 填料 函 具 有 密封 的 作用 ， 不 使 其 漏 入 曲轴 箱 中 。 

A. 扫 气 空气 B. 燃气 

C. 汽缸 下 部 空间 气体 D. 废气 
4. 每 次 吊 缸 检修 时 必须 检修 以 保证 其 始终 处 于 良好 的 技术 状态 。 

A. 活塞 B. 活塞 环 C. 汽缸 D. 填料 函 
5. 活塞 杆 填料 函 在 长 时 间 工作 后 主要 产生 的 内 圆 表面 磨损 等 损伤 。 

A. 密封 环 B. 密封 环 和 刮 油 环 。C. 密封 图 D. 刊 油 环 
6. 主机 活塞 杆 填料 函 内 最 上 部 的 工作 环 应 当 是 

A. 密封 环 B. 刊 油 环 

C. 减 磨 环 D. “O” 形 密封 图 
7. 活塞 杆 填料 函 是 用 来 密封 活塞 杆 与 之 间 的 装置 。 

A. 填料 函 孔 B. 曲轴 箱 C. 横 隔 板 中 心 孔 D. 汽 红 套 
8. 活塞 杆 填料 函 安 装 在 处 。 

A. 汽缸 套 下 部 B. 曲轴 箱 上 部 C. 横 隔 板 中 心 孔 D. 汽 红 体 下 部 
9. 活塞 杆 填料 函 具 有 作用 。 

A. 密封 、 刊 油 B. 刮 油 、 分 隔 

C. 密封 、 分 隔 D. 密封 、 刮 油 和 分 隔 
10. 活塞 杆 填料 函 具有 密封 的 作用 。 





A. 废气 B. 扫 气 空气 C. 燃气 D. 淘 滑 油 


8 沧 油 祝 主 雪夫 件 的 和 检修 








11. 活塞 杆 填料 函 具 有 分 隔 的 作用 。 
A. 汽缸 与 曲轴 箱 B. 排 气 与 扫 气 空气 
C. 汽缸 套 与 汽缸 体 D. 汽缸 套 与 定 压 管 
12. 活塞 杆 填料 函 内 的 若干 组 工作 环 是 。 
A. 密封 环 B. 刊 油 环 
C. 减 磨 环 D. 密封 环 和 刊 油 环 


13. 活塞 杆 填料 函 内 的 若干 组 工作 环 的 主要 作用 是 。 
A. 密封 和 减 磨 B. 刮 油 和 减 麻 C. 布 油 和 刊 油 D. 密封 和 刊 油 


14. 检查 时 发 现 活 塞 杆 填料 函 中 的 刮 油 环 出 现 明显 的 拉 痕 ， 应 采取 的 
措施 。 
A. 打磨 修理 后 继续 使 用 B. 继续 使 用 
C. 换 新 环 D. 将 其 放 在 不 重要 的 部 位 
15. 主机 运转 时 ， 发 现 活塞 杆 填料 函 的 泄 放 管 中 有 大 量 的 空气 吹出 ， 表 明 填 料 函 
失效 。 





A. 上 部 刮 油 环 B. 上 部 密封 环 C. 下 部 刊 油 环 D. 下 部 密封 图 
16. 主机 运转 时 ， 发 现 活塞 杆 填料 函 的 泄 放 管 中 有 过 多 的 润滑 油 流出 ， 表 明 填 料 函 








失效 。 

A. 上 部 刊 油 环 B. 上 部 密封 环 C. 下 部 刮 油 环 D. 下 部 密封 图 
17, 主机 运转 时 ， 活 塞 杆 填料 函 下 部 的 刮 油 环 失 效 ， 可 以 观察 到 现象 。 

A. 泄 放 管 中 有 过 多 的 润滑 油 漏出 B. 上 部 有 过 多 的 污 油 

C. 下 部 有 过 多 的 润滑 油 D. 泄 放 管 中 有 过 多 的 空气 漏出 
18. 主机 运转 ,活塞 杆 填料 函 上 部 的 密封 环 失 效 时 ， 可 以 观察 到 现象 。 

A. 泄 放 管 中 有 过 多 的 润滑 油 漏出 B. 上 部 有 过 多 的 污 油 

C. 下 部 有 过 多 的 润滑 油 D. 泄 放 管 中 有 过 多 的 空气 漏出 
19. 检查 活塞 杆 填料 函 中 密封 环 和 刮 油 环 时 ， 一 般 应 当 测 量 . 

A. 平面 间隙 B. 径 向 间隙 C. 环 端 问 辽 D.A+C 


20. MAN B&W 型 柴油 机 活塞 杆 填 料 函 工作 环 的 平面 间隙 和 环 端 间隙 超过 规定 值 
的 _ 时, 应当 换 新 。 


A.10% B. 30% C.50% D. 80% 
21. 活塞 杆 填料 函 的 泄 放 管 是 与 连通 的 ， 主 机 运行 时 可 以 从 泄 放 管 的 工作 
状态 判断 填料 函 工作 是 否 正常 。 


A. 下 部 密封 环 B. 下 部 刮 油 环 C. 中 部 刮 油 环 D. 上 部 密封 环 
>>» 8.6 曲轴 的 检修 
1. 曲轴 的 结构 复杂 ， 差 ， 其 技术 状态 直接 影响 柴油 机 的 正常 运转 、 船 舶 


安全 航行 和 经 济 性 。 
A. 强度 B. 韧性 C. 刚性 D. 抗 疲劳 性 能 


轮机 从 护 与 仿 理 习题 集 





2. 曲轴 的 作用 是 把 活塞 的 往复 运动 变 成 曲轴 的 回转 运动 ,汇集 并 输出 各 缸 

















! 等 。 
: A. 运动 B. 功率 
! C. 气体 力 D. 气体 力 和 往复 惯性 力 
: “3. 曲轴 的 作用 是 和 
A. 传递 运动 /输出 功率 B. 改变 运动 方式 /输出 功率 
C. 传递 动力 /汇集 输出 功率 D. 改变 运动 方式 /汇集 输出 功率 
4. 曲轴 在 柴油 机 中 的 重要 性 ， 不 仅 因 其 作用 大 、 造 价 高 ， 还 因为 它 是 。 
A. 刚性 差 的 零件 B. 汇集 和 输出 功率 的 零件 
C. 活塞 运动 部 件 的 安装 基础 D, 直接 影响 柴油 机 正常 运转 
5. 曲轴 的 技术 状态 直接 影响 柴油 机 的 正常 运转 、 船 舶 安全 航行 和 
A. 经 济 性 B. 可 靠 性 C. 营运 D. 寿命 
6. 检验 锻造 曲轴 的 裂纹 可 采用 方法 。 
A. 超声 波 探伤 B. 磁力 探伤 C. 着 色 探伤 D. 射线 探伤 
7. 检验 铸造 曲轴 的 表面 和 内 部 缺陷 分 别 采用 探伤 和 探伤。 
A. 超声 波 /着 色 。 ” B. 着 色 /磁粉 C. 磁粉 /超声 波 。”D. 着 色 /射线 
8. 曲轴 轴 颈 磨损 后 通过 测量 轴 径 可 计算 出 
A. 下 沉 量 B. 圆 度 误差 C. 圆柱 度 D. 圆 度 
9. 测量 曲轴 轴 径 时 ， 利 用 同一 纵 截 面 的 测量 值 可 计算 出 。 
A. 圆 度 B. 贺 度 误差 C. 圆柱 度 D. 圆柱 度 误差 
10. 测量 曲轴 轴 径 时 ， 可 以 利用 同一 横 截面 的 测量 值 计 算出 。 
A. 图 度 B. 贺 度 误差 C. 圆柱 度 D. 贺 柱 度 误差 
11. 衡量 曲轴 轴 横 磨损 程度 的 指标 是 和 8 
A, 圆 度 / 圆 柱 度 B. 贺 度 / 锥 度 
C. 椭圆 度 / 锥 度 D. 椭 贺 度 / 贺 柱 度 
12. 测量 曲柄 销 颈 直径 时 ， 曲 柄 销 应 处 于 位 置 。 
A. 上 、 下 止 点 。“B. 左 、 右 平 C. 上 止 点 和 左 平 。 D. 任意 位 置 
13. 测量 曲轴 轴 径 时 ， 测 量 截面 应 距离 曲柄 辟 
A. 0 一 10 mm B. 10 一 30 mm C. 30 一 40 mm D. 40 一 50 mm 
14. 测量 曲轴 主轴 颈 直 径 时 ， 应 将 1* 缸 曲 柄 转 至 位 置 后 再 测量 。 
A. 下 止 点 B. 上 止 点 C. 左 平 D. 右 平 
15. 测量 曲轴 主轴 颈 直 径 时 ， 应 先 将 待 测 主轴 颈 的 转 至 位 置 后 再 
测量 。 
A. 相 邻 左 曲 柄 /上 止 点 B. 相 邻 右 曲柄 /上 止 点 
C. 相 邻 任 一 曲柄 /上 止 点 D. 相 邻 左 曲柄 /下 止 点 
16. 目前 国内 对 过 度 磨损 曲轴 的 修复 主要 采用 i 
A. 镀铬 B. 镀 铁 C. 堆 焊 D. 修理 尺寸 法 


17. 曲轴 轴 颈 磨损 后 ， 若 圆 度 误差 或 圆柱 度 误差 超过 标准 ， 可 采用 修复 。 
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20. 


21. 
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31. 


A. 修理 尺寸 法 B. 恢复 原始 尺寸 法 

C. 尺寸 修配 法 D. 镀 铁 

曲轴 磨损 后 ， 采 用 光 车 或 磨 削 消除 几何 形状 误差 ， 轴 瓦 按 光 车 后 的 尺寸 配制 ， 
此 种 修理 方法 称 __。 























A. 修理 尺寸 法 B. 恢复 原始 尺寸 法 
C. 尺寸 选 配 法 D. 机 械 加 工法 
. 曲轴 轴 颈 采取 修理 尺寸 法 修复 ， 可 使 其 得 以 恢复 。 
A. 轴 颈 尺寸 B. 尺寸 精度 C. 表面 粗糙 度 D. 配合 间隙 
欲 对 曲轴 磨损 程度 作出 判断 ， 则 应 将 测 得 的 最 大 圆 度 误差 和 最 大 圆柱 度 误差 与 
比较 。 
A. 上 次 测量 结果 B. 说 明 书 或 有 关 标准 
C. 公司 的 要 求 D. 经 验 值 
曲轴 轴 颈 圆 度 误 差 过 大 ， 将 使 轴 与 轴瓦 的 变化 ， 破 坏 油膜 ， 降 低 轴 承 
承载 能 力 。 
A. 配合 间隙 B. 配合 尺寸 C. 相对 位 置 D. 表面 质量 
曲轴 轴 颈 的 圆柱 度 误差 过 大 ， 将 使 在 轴 向 分 布 不 均 ， 引 起 活塞 运动 装 
置 失 中 。 
A. 应 力 B. 变形 C. 轴承 负荷 D. 轴承 温度 
为 了 恢复 磨损 曲轴 轴 颈 的 尺寸 ， 常 采用 工艺 修复 曲轴 。 
A. 镀 锌 B. 镀 铁 C. 热 喷涂 D. 堆 焊 
利用 电镀 修复 磨损 的 曲轴 可 采用 工艺 。 
A. 镀 锌 B. 镀铬 C. 镀 铁 D. 镀 锦 
曲轴 轴 颈 存在 表面 擦 伤 或 腐蚀 ， 不 应 采用 钳工 修理 。 
A. 刍 刀 B. 油 石 C. 砂 布 / 纸 D. 麻 光 夹具 
检查 曲轴 轴 棋 磨损 程度 至 少 应 测量 个 横 截面 上 的 直径 。 
A.1 B.2 Ga D.4 
曲轴 轴 颈 过 度 磨损 后 ,采取 . 工艺 修复 效果 最 好 。 
A. 镀 铜 B. 镀铬 C. 镀 铁 D. 电 刷 镀 


某 曲 轴 轴 颈 测量 结果 为 :Di,,= 290. 26 mm，D,, 一 290. 50 mm，D,.= 一 290. 16 
mm ，D,, 二 290. 30 mm， 则 最 大 的 圆 度 误差 与 圆柱 度 误差 分 别 为 。 


A. 0. 07 mm/0. 05 mm B. 0. 12 mm/0. 10 mm 

C. 0. 24 mm/0. 10 mm D. 0. 14 mm/0.20 mm 

组 合式 曲轴 某 轴 颈 内 部 存在 缺陷 ， 应 采用 修理 。 

A. 更 换 B. 局 部 更 换 C. 光 车 D. 磨 前 
曲轴 主轴 颈 表 面 有 轻微 裂纹 应 采用 修理 。 

A. 堆 焊 B. 粘 接 C. 金属 扣 合 D. 修 麻 
曲轴 上 的 较 小 裂纹 可 采用 修复 。 


A. 焊 补 B. 金属 扣 合 工艺 C. 局 部 换 新 D. 修 铂 打磨 


32. 


33. 


34. 


35. 


36. 


37. 


38. 


39. 


40. 


41. 


42. 


43. 


44. 


45, 


46. 


47. 


48. 





大 型 曲轴 上 产生 较 大 或 较 深 裂纹 时 ， 可 采用 修理 。 

















A. 焊 补 B. 金属 扣 合 工艺 C. 局 部 换 新 D. 换 新 
小 型 曲轴 上 产生 较 大 或 较 深 裂 纹 时 ， 可 采用 _ 修理 。 

A. 焊 补 B. 金属 扣 合 工艺  C. 局 部 换 新 D. 换 新 
曲轴 轴 棋 产生 轻微 磨损 时 ， 可 采用 的 修复 方法 。 

A. 砂纸 打磨 B. 油 石 打磨 C. 铁 刀 修 铁 D. 光 车 
曲轴 轴 棋 产生 的 伤痕 较 浅 时 ， 可 采用 的 修复 方法 。 

A. 砂纸 打磨 B. 油 石 打磨 C. 键 刀 修 雏 D. 光 车 
曲轴 轴 颈 产生 的 伤痕 较 深 时 ， 可 采用 的 修复 方法 。 

A. 光 车 B. 油 石 打 磨 C. 铁 刀 修 雏 D. 砂纸 打磨 
柴油 机 正常 运转 情况 下 ， 曲 轴 轴 线 状态 取决 于 ___。 

A. 机 座 B. 轴承 座 C. 下 瓦 D. 底座 
曲轴 轴 颈 表面 擦 伤 或 腐蚀 后 应 。” 修理。 

A. 钳工 B. 车 前 C. 磨 削 D. 不 必 
钳工 修 磨 过 的 曲轴 一 定 要 。 

A. 抛光 B. 喷 丸 C. 滚 压 D. 表面 强化 
钳工 修 磨 曲轴 轴 颈 的 擦 伤 与 腐蚀 应 保证 轴 棋 的 和 符合 标准 。 
A, 尺寸 精度 /表面 质量 B. 形状 精度 /表面 粗糙 度 

C. 位 置 精度 /表面 粗糙 度 D. 尺寸 精度 /表面 质量 

发 电 柴 油 机 曲轴 裂纹 严重 或 已 断 懂 时 的 应 急 修 理 措施 是 __。 

A. 焊接 B. 粘 接 C. 金属 扣 合 工艺 D. 螺钉 连接 
航行 期 间 ， 主 柴油 机 曲轴 突然 断裂 的 应 急 修理 措施 是 。 

A. 更 换 B. 焊接 C. 粘 接 D. 停机 
航行 期 间 ， 发 电 柴 油 机 曲轴 某 缸 曲柄 璧 处 突然 断裂 ， 可 采取 应 急 
修理 。 

A. 金属 扣 合 工艺 。 B. 粘 接 C. 更 换 D. 焊接 

焊 补 修理 曲轴 仅 适 于 有 的 修理 。 

A. 裂纹 B. 断裂 应 急 

C. 局 部 腐蚀 D. 轴 颈 过 度 磨 损 

一 般 情 况 下 曲轴 产生 疲劳 裂纹 的 主要 原因 是 受到 作用 。 

A. 扭转 振动 B. 扭矩 C. 弯 矩 D. 弯 矩 和 扭矩 
焊 补 修理 曲轴 仅 适 于 。 

A. 裂纹 的 修理 B. 断裂 的 应 急 处 理 

C. 局 部 腐蚀 的 修理 D. 轴 颈 过 度 磨损 的 修理 

整体 式 曲 轴 存 在 严重 的 裂纹 应 

A. 修 刮 B. 堆 焊 C. 粘 接 D. 更 换 
柴油 机 正常 运转 情况 下 ， 曲 轴 轴 线 状态 反映 了 位 置 高 低 。 





A. 机 座 B. 轴承 座 C. 主轴 承 D. 底座 
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8 区 油 宙 至 当 索 件 冶 窒 众 


. 柴油 机 正常 运转 情况 下 ， 曲 轴 轴 线 状态 实际 上 反映 了 


A. 机 座 加 工 质量 B. 机 座 垫 块 磨损 情况 





C. 船舶 装载 情况 D. 主轴 承 下 瓦 磨损 情况 
. 为 了 便于 研究 运转 中 的 曲柄 变形 ， 对 其 作 了 项 假定 。 
A. 一 | 心 过 D. 四 
曲轴 臂 距 差 的 大 小 表明 曲轴 。 
A. 受 力 方向 B. 弯曲 变形 程度 
C. 受 力 程 度 D. 下 瓦 磨损 程度 
曲轴 辟 距 差 的 符号 表明 曲轴 。 
A. 受 力 程度 B. 受 力 方向 
C. 弯曲 变形 方向 D. 应 力 性 质 
曲轴 臂 距 差 的 大 小 表明 曲轴 ; 臂 距 差 的 符号 表明 曲轴 





A. 受 力 程度 / 受 力 方向 
C. 弯曲 变形 程度 /弯曲 变形 方向 


B. 受 力 方向 / 受 力 程度 
D. 弯曲 变形 方向 /弯曲 变形 程度 











对 曲轴 的 变形 是 通过 测量 来 了 解 和 控制 。 

A. 弯曲 度 B. 同 轴 度 

C. 辟 距 差 D. 主轴 承 下 瓦 磨损 量 
. 柴油 机 运转 中 ， 由 于 各 道 主轴 承 磨损 程度 不 同 ， 引 起 曲轴 。 

A. 变形 B. 整体 变形 

C. 局 部 变形 D. 整体 与 局 部 变形 

轮机 员 应 重视 曲轴 辟 距 差 的 变化 ， 按 照 要 求 定 期 检测 、 分 析 ， 将 其 控制 在 说 明 
书 或 规范 要 求 范围 内 ， 亦 即将 曲轴 变形 控制 在 范围 之 内 。 

A. 弹性 变形 B. 塑性 变形 C. 弹 塑性 变形 D. 规定 

曲轴 臂 距 差 关 系 到 曲轴 的 。 

A. 正常 运转 B. 主轴 承 磨损 情况 “C. 使 用 寿命 D. 变形 程度 
测量 曲轴 辟 距 值 的 测量 点 一 般 设 于 距 (CS+D) /2 处 。 

A. 主轴 有 颈 中 心 线 。 B. 曲柄 销 中心 线 。“C. 曲轴 中 心 线 D. 主轴 颈 边缘 
测量 曲轴 辟 距 值 的 测量 点 一 般 设 于 距 曲 柄 销 中 心 线 处 。 

A.S/2 B. D/2 C. (S+D) /2 D.sS+D 


目前 国内 外 均 以 〈S 十 D) /2 为 测量 点 A 制定 璧 距 差 标准 ， 若 在 大 于 〈S 十 D) /2 
处 的 也 点 测量 ， 则 臂 距 差 As 必定 。 








A. >A4AA B. 一 AA C.<A、 D. >A, 

柴油 机 应 在 冷 态 测量 曲轴 莒 上 距 差 ， 即 要 求 在 进行 测量 。 

A. 停机 后 立即 B. 停机 后 1 小 时 C. 停机 前 D. 环境 温度 
测量 曲轴 辟 距 差 还 要 求 在 夜间 、 清 晨 或 阴雨 天 进行 ， 以 避免 的 情况 下 
测量 。 

A. 环境 温度 B. 烈日 C. 对 测量 有 影响 。“D. 船体 变形 


在 垂直 平面 内 ， 当 曲柄 的 两 个 主轴 承 位 置 较 低 ， 曲 轴 轴 线 呈 塌 腰 形 时 ， 该 曲柄 






入 维护 与 修理 习题 集 
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的 Al 为 值 。 

A. 正 B. 负 C.0 D.A 或 C 

当 曲 柄 的 A 为 正 值 时 ， 该 曲柄 的 两 个 主轴 承 位 置 较 ， 曲 轴 轴 线 呈 
状态 。 

A. 低 /“U” B. 高 /“U” C. 低 /“ 们 ” D. 高 /“ 们 ” 

在 水 平平 面 内 ， 当 曲柄 的 两 个 主轴 承 位 置 偏 右 ， 曲 轴 轴 线 呈 右 弧 线 弯曲 〈 即 呈 

“)” 形 ) 时 ， 该 曲柄 的 辟 距 差 A- 为 值 。 

A. 正 B. 负 C.0 D.A 或 C 

在 水 平平 面 内 ， 当 曲柄 的 两 个 主轴 承 位 置 偏 左 ， 曲 轴 轴 线 呈 右 弧 线 弯 曲 《〈 即 旺 

“(” 形 ) 时 ， 该 曲柄 的 臂 距 差 A- 为 值 。 

A. 正 B. 负 C.0 D.A 或 C 

当 曲 柄 的 A- 为 正 值 时 ， 该 曲柄 的 两 个 主轴 承 位 置 偏 ， 曲 轴 轴 线 呈 
状态 。 

A. 有 /“)” [kd C. 左 / “)” D, 左 /“ (” 

当 曲 柄 的 A- 为 负 值 时 ， 该 曲柄 的 两 个 主轴 承 位 置 偏 ， 曲 轴 轴 线 呈 
状态 。 

Te [A C. 在 /“)" 雪人 

检验 曲轴 臂 距 差 的 测量 精度 的 方法 是 用 测 得 的 上 、 下 止 点 臂 距 值 之 和 与 左 、 右 

辟 距 值 之 和 的 差 值 在 mm 之 内 ， 表 明 测量 基本 准确 。 

A. 士 0.04 B. 士 0. 03 

C. 士 0. 02 D. +0.01 

今 测 得 某 船主 机 曲轴 辟 距 值 ， 求 在 垂直 平面 上 的 臂 距 差 A 一 

A.LE 一 LT B. (Le 一 Lr) /2 

C. LE 十 LT D. (Le 十 Lr) /2 

今 测 得 某 船 主机 曲轴 辟 距 值 ， 求 在 水 平平 面 上 的 辟 距 差 A- 一 

A.L#s—Ls B.La—L# 

C. Ls+Lg D. (Las+L#) /2 

关于 辟 距 值 L， 不 正确 的 说 法 是 。 


A. 根据 臂 距 值 可 以 计算 璧 距 差 

B. 曲柄 销 在 上 止 点 位 置 的 辟 距 值 记 为 Lr 

C. 曲柄 销 在 左 平 位 置 的 辟 距 值 记 为 Lx 

D. 测量 点 距 曲 柄 销 中 心 线 越 近 ， 所 测 的 工 值 越 大 


曲轴 辟 距 值 应 在 ”测量 。 

A. 距 曲柄 销 中 心 线 〈S 一 D) /2 处 B. 距 主 轴 颈 中 心 线 (S 十 D) /2 处 
C. 距 曲 柄 销 中 心 线 (S 十 D) /2 处 D. 距 主 轴 颈 中 心 线 (S 一 D) /2 处 
测量 曲轴 臂 距 差 时 ， 曲 轴 旋 转 一 周 ， 可 依次 测 得 臂 距 值 为 。 

A.Ls、 Lr 、 工 T、 工 二 B. LE、LF、 工 二 、 工 和 


CLa, Ls、 Li、 Lr D. Le、Li5 Lt、 Ls 
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8 再 油 宙 主 当 索 件 冯 给 售 


. 在 船上 测量 曲轴 臂 距 差 时 ， 以 曲柄 销 位 置 为 准 记录 辟 距 值 时 ， 应 自 开 
始 测量 。 
A. 曲柄 销 位 于 195 "处 B. 曲柄 销 位 于 165° 处 
C. 曲柄 销 位 于 15 处 D. 曲柄 销 位 于 345 处 
在 船上 测量 臂 距 差 时 ， 以 拐 挡 表 的 位 置 为 准 记录 和 壁 距 值 时 ， 应 自 开始 
测量 。 
A. 拐 挡 表 位 于 195 处 B. 拐 挡 表 位 于 165 "处 
C. 拐 挡 表 位 于 15 处 D. 拐 挡 表 位 于 345 "处 
在 主机 活塞 运动 部 件 已 装 情况 下 测量 臂 距 值 ， 下 列 关 于 Lx 的 叙述 不 正确 的 


是 
A.Lr 代表 曲柄 销 在 下 止 点 位 置 时 的 臂 距 值 

B.L+ 是 实测 出 来 的 

Cir= 证 

D.LF>Lr* 时 辟 距 差 为 负 

在 主机 活塞 运动 部 件 已 装 情况 下 测量 臂 距 值 时 ， 下 列 叙 述 不 正确 的 是 。 
A.LF 代表 曲柄 销 在 下 止 点 位 置 时 的 臂 距 值 

B. Lr 是 计算 出 来 的 

C. LF ' 与 Lr 是 实测 出 来 的 

D, 测量 自 曲 柄 销 位 于 165" 开 始 

在 柴油 机 已 装 活塞 运动 部 件 情况 下 测量 臂 距 值 时 ， 下 列 叙 述 不 正确 的 
是 5 

A. 盘 车 一 周 需 测 5 个 辟 距 值 

BLi= (Lr'+ Le”) /2 

C. 水 平平 面 内 的 辟 距 差 等 于 L# 一 Lx 
D,. Lr>Lr 时 臂 距 差 为 负 

为 了 准确 测量 臂 距 值 ， 

A. 盘 车 一 周 应 测 完 5 个 数值 

C. 柴油 机 停机 后 即 可 测量 








B. 测量 中 拐 挡 表 安 装 次 数 不 限 
D. 可 在 任意 位 置 开始 测量 








柴油 机 某 缸 连 杆 已 装 的 状态 下 ， 盘 车 一 周 可 测 得 曲轴 个 辟 距 值 。 
A.3 B.4 C.5 D.6 
柴油 机 未 装 连 杆 状态 下 ， 盘 车 一 周 可 测 得 曲轴 个 臂 距 值 。 

A.3 B.4 C5 D.6 
检验 所 测 辟 距 差 精 度 的 方法 是 。 

A. 说 明 书 规范 


B. (Lri+ LF) — (Lx#+L#) <+0.03 mm 

C. A<S/10000 

D. (Li+ Lr) < (Lat+L#) +0.01 mm 

今 测 得 某 船主 机 第 2 缸 的 曲轴 臂 距 差 值 〈 单 位 : 1/100 mm) 如 图 所 示 ， 则 计 
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算得 ” ， 是 正确 答案 。 
人 AI 一 2/A- 一 一 2 





0 
B. AL 一 2/A- 一 2 5 
C. Ai = 一 4/A- 一 一 2 
D. Ai =4/A- 一 2 2 2 
今 测 得 某 船 主机 第 2 缸 的 曲轴 艾 距 差 值 (单位 : 1/100 mm》 如 图 所 示 ， 则 计 
算得 ， 是 正确 答案 。 


A.Al1 =2/A- =2 


Wt 
B. A1 =—2/A- =—2 3 i 
C. Ai =4/A- =2 

0 


D A = 一 4/4A- 一 一 2 
臂 距 值 按 拐 挡 表 位 置 记录 如 图 所 示 〈 单 位 : mm)， 则 垂直 平面 臂 距 差 Al = 
:曲轴 轴线 呈 状态 。 


A. 十 0. 02/ 塌 腰 形 


5 
B. 十 0. 02/ 拱 腰 形 
C. 一 0. 02/ 塌 腰 形 

D. 一 0. 02/ 拱 腰 形 


， 
以 曲柄 销 为 准 记录 某 曲 柄 实测 臂 距 值 如 图 所 示 (单位 ，mm)， 则 垂直 平面 辟 距 


差 A1 二 ， 曲 轴 轴 线 旦 。” _ 状态 。 

A. 十 0. 03/ 塌 腰 形 1 

B. 十 0. 03/ 拱 腰 形 一 | 
C. 一 0. 03/ 塌 腰 形 

D. 一 0. 03/ 拱 腰 形 

以 拐 挡 表 为 准 记录 某 曲 柄 实测 臂 距 值 如 图 所 示 〈 单 位 ， mm)， 则 垂直 平面 璧 距 
兰 2 一 ， 水 平平 面壁 距 差 A- 一 


A. 一 0.01/ 十 0. 07 1 

B. 十 0.01/ 一 0.07 Sy 

C. 一 0.01/ 一 0.07 

D. 十 0. 01/ 十 0. 07 2 

臂 距 值 按 曲柄 销 位置 记 录 如 图 所 示 (单位 ，mm)， 则 垂直 平面 辟 距 差 Ai = 
， 水 平平 面 臂 距 差 A- 一 2 

A. 十 0.01/ 一 0. 13 5 

B. 十 0. 01/ 十 0.03 让 a 

C. —0.01/+0. 13 

D. 一 0.01/ 一 0. 13 

判断 柴油 机 主轴 承 位 置 高 低 的 最 基本 的 方法 是 。 


A. 分 析 法 B. 经 验 法 
C. 桥 规 值 作 图 法 D. 和 辟 距 差 简单 作 图 法 
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. 新 造 和 大 修 后 的 曲轴 均 应 进行 平衡 试验 ， 以 保证 柴油 机 工作 平稳 。 所 以 ， 一 般 
中 、 低 速 柴油 机 曲轴 进行 平衡 试验 ,高 速 柴油 机 曲轴 进行 于 
衡 试 验 。 

A. 静 / 动 B. 静 / 静 C. 动 / 动 D. 动 / 静 
右 图 所 示 为 某 船 主机 2* 缸 臂 距 值 测量 记录 〈 单位 : mm) ， 则 垂直 平面 臂 距 差 
AL 一 _ 和 水 平平 面 臂 距 差 A4-=_ 


A.0.01/0.04 2 
B. 一 0.01/ 一 0.04 -人 
C. 0.01/ 一 0.04 


D. 一 0.01/ 十 0.04 





某 船主 机 5* 缸 臂 距 值 测量 记录 如 图 所 示 〈 单位 : mm)， 则 垂直 平面 臂 距 差 
4 一 ， 曲 轴 轴 线 时 状态 。 

A. 0.04/ 塌 腰 形 -3 1 
B. 0. 03/ 志 腰 形 os 
C. 一 0.03/ 拱 腰 形 2 

D. 一 0.04/ 拱 腰 形 

某 船 主机 1* 抵 辟 距 值 测 量 记录 如 图 所 示 〈 单位 ，mm)， 则 垂直 平面 辟 距 差 
4 一 ， 水 平平 面 臂 距 差 A- 一 。 

A. 0.03/0.05 5 

B. 0.03/—0.05 2 -3 
C. 一 0.03/ 一 0.05 3 

D. —0. 03/0. 05 

某 船 副 机 2* 缸 臂 上 距 值 测量 记录 如 图 所 示 〈 单 位 : mm)， 则 垂直 平面 雕 距 差 A 
到 ， 曲 轴 轴 线 呈 状态 。 

A.0.08/ 塌 腰 形 Sy 
B. 0. 06/ 塌 腰 形 1 | 2 
C. 一 0.08/ 拱 腰 形 

D. 一 0. 06/ 拱 腰 形 4 

某 船 副 机 2* 缸 璧 距 值 测量 记录 如 图 所 示 〈 单位 ，mm)， 则 水 平平 面 辟 距 差 
A-= ， 曲 轴 轴 线 呈 状态 。 | 


D. 一 0.05/ 右 拱 形 
某 船 副 机 2* 缸 璧 距 值 测量 记录 如 图 所 示 (单位 : mm)， 则 水 


平平 面 辟 距 差 A_ 一 ， 曲 轴 轴 线 呈 状态 。 了 
A.0.06/ 左 拱 形 


B. 一 0. 06/ 右 拱 形 人 


A.0.05/ 右 拱 形 
B. 一 0. 05/ 左 拱 形 -1 4 
C. 0.05/ 左 拱 形 4 

1 








C. 0. 06/ 右 拱 形 











D. 一 0. 06/ 左 拱 形 
98. 右 图 所 示 为 某 船主 机 1* 红 璧 距 值 测量 记录 〈 单 位 : mm)， 则 垂直 平面 臂 距 差 
4 一 ， 水 平平 面 臂 距 差 A- 一 站 
A. 十 0. 02/ 十 0. 03 3 
B. 一 0. 02/ 十 0. 03 局 
C. 一 0.02/ 一 0.03 
D. 0. 02/ 一 0.03 -4 2 
99. 中 国 船 级 社 对 修理 后 的 船舶 曲轴 璧 距 差 要 求 是 mm (5 为 冲程 ， 
单位 ， mm) 。 
A. <0. 125S B. (0.125~0.25) S 
C. >0.25S D. >0.30S 
100. 中 国 船 级 社 要 求 营运 船舶 的 曲轴 臂 距 差 为 时 ， 应 限期 修理 。 
A. <0. 1255 B. (0.125~0.25) S 
C. >0.25S D. >0. 30S 
101. 中 国 船 级 社 要 求 营 运 船 舶 的 曲轴 辟 距 差 时 ， 应 立即 停航 修理 。 
A. <0. 1255 B. (0.125~0.25) S 
C.>0.25S D. >0. 30S 
102. 曲轴 劈 距 差 是 对 船用 大 、 中 型 柴油 机 曲轴 状态 的 重要 技术 检验 ， 而 对 活塞 行 
程 小 于 mm 的 小 型 柴油 机 曲轴 则 不 必 检 验 ， 因 其 刚性 较 好 。 
A. 300 B. 250 C. 200 D. 150 
103. 利用 桥 规 值 作曲 轴 轴 线 状 态 图 时 水 平 线 代表 。 
A. 机 座 上 平面 B. 曲轴 理论 中 心 线 
C. 轴承 中 心 线 D. 曲轴 实际 轴线 
104. 桥 规 值 越 大 说 明 。 
A. 主轴 磨损 量 大 B. 机 座 变形 大 
C. 主轴 承 下 瓦 磨损 量 大 D. 主轴 承 位 置 高 
105. 能 够 反映 曲轴 轴线 状态 和 主轴 承 下 瓦 磨损 量 的 参数 是 。 
A. 桥 规 值 B. 臂 距 值 C. 劈 距 差 D. 轴承 间隙 
106. 除了 利用 曲轴 璧 距 差 作出 曲轴 轴线 状态 图 外 ， 还 可 利用 作出 曲轴 轴 
线 状态 图 。 
A. 臂 距 值 B. 桥 规 值 
C. 主轴 承 下 瓦 磨损 量 D. 轴承 间隙 
107. 桥 规 值 是 将 桥 规 置 于 机 座 平面 上 ， 至 的 距离 。 
A. 桥 规 的 测量 基准 /主轴 承 B. 桥 规 的 测量 基准 /主轴 颈 
C. 机 座 上 平面 /主轴 承 D. 机 座 上 平面 /主轴 颈 
108. 利用 桥 规 值 作 曲轴 轴线 状态 图 是 在 描 点 连 线 而 得 。 


A. 主轴 和 承 中 心 线 与 水 平 线 交点 处 向 下 。 B. 汽缸 中 心 线 与 水 平 线 交点 处 向 下 
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C. 主轴 承 中 心 线 与 水 平 线 交 点 处 向 上 “D. 汽缸 中 心 线 与 水 平 线 交 点 处 向 上 




















桥 规 值 可 以 用 来 显示 ! 

A. 主轴 承 下 沉 量 B. 曲轴 轴线 状态 | 

C. 主轴 承 的 轴承 间 院 D. 主轴 颈 磨 损 量 

主机 主轴 承 下 瓦 磨损 不 会 引起 发 生变 化 。 | 

A. 曲轴 稼 距 关 B. 桥 规 什 | 

C. 轴承 间 险 D. 活塞 与 汽 红 间隙 | 

某 船主 机 在 运转 一 段 时 间 内 ， 对 主轴 先后 两 次 测量 桥 规 值 ， 从 其 差 值 可 知 | 
的 情况 。 | 

A. 主轴 承 下 沉 量 B. 主轴 颈 下 沉 量 | 

C. 主轴 承 下 瓦 磨损 量 D. 主轴 颈 磨 损 量 

主轴 颈 的 下 沉 量 可 以 用 来 表示 | 

A. 曲轴 的 磨损 量 B. 主轴 绒 的 磨损 量 | 

C. 主轴 承 下 瓦 磨损 量 D. 主轴 承 间隙 | 

主轴 颈 下 沉 量 是 通过 测量 获得 。 : 

A. 曲轴 辟 距 差 B. 轴 颈 磨损 量 | 

C. 主轴 承 下 瓦 磨损 量 D. 桥 规 什 ' 

新 型 的 船用 低速 柴油 机 主轴 绒 的 下 沉 量 是 采用 测量 。 | 

A. 桥 规 B. 专用 测 深 千分尺 | 

C. 专用 长 塞 尺 D. 外 径 千分尺 ! 

新 型 的 船用 低速 柴油 机 主轴 颈 的 下 沉 量 采用 专用 测 深 千分尺 测量 是 在 @ 
测量 。 

A. 主轴 承 与 曲柄 辟 之 间 B. 主轴 承 上 盖 滑 油管 内 

C. 取 下 主轴 承 上 羔 和 上 瓦 D.A 或 B 

为 了 简化 桥 规 值 的 测量 ， 目 前 的 船用 主机 均 进行 测量 。 

A. 不 必 拆 开 主 轴承 的 上 盖 B. 需要 拆 开 主 轴承 的 上 盖 

C. 采用 专用 的 长 塞 尺 D. 采用 桥 规 

判断 主轴 承 位 置 高 低 的 方法 有 种 。 

A.2 B.3 C5 D.6 

判断 主轴 承 位 置 高 低 的 最 基本 的 方法 是 , 

A. 分 析 法 B. 桥 规 法 C. 经 验 判断 法 。 。”D. 辟 距 差 法 

曲轴 轴线 状态 图 可 以 用 来 5 

A. 了 解 曲轴 轴线 状态 B. 判断 主轴 承 高 低 

C. 判断 主轴 绒 位 置 高 低 D. 了 解 主轴 绒 磨损 情况 

若 已 知 曲柄 的 轴线 状态 是 塌 腰 形 ， 则 其 两 主轴 承 高 度 必然 于 相 邻 轴 

承 ， 测 得 的 辟 距 差 为 值 。 

A. 低 / 正 B. 低 / 负 C. 高 / 正 D. 高 / 负 


- 当 测 得 臂 距 差 A: >0 时 ， 可 判断 该 曲轴 轴线 呈 状态 ， 两 主轴 承 
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于 相 邻 轴承 。 
A. 塌 腰 形 /高 B. 塌 腰 形 / 低 C. 拱 腰 形 / 高 D. 拱 腰 形 / 低 
当 测 得 臂 距 关 Al < 0 时 ,可 判断 该 曲轴 轴线 呈 状态 ， 两 主轴 承 
于 相 邻 轴承 。 
A. 塌 腰 形 / 高 B. 塌 腰 形 / 低 C. 拱 腰 形 /高 D. 拱 星 形 / 低 
若 已 知 曲轴 的 轴线 状态 呈 拱 腰 形 ， 则 其 两 主轴 承 高 度 必 然 于 相 邻 轴 
承 ， 测 得 臂 距 差 为 值 。 
A. 低 / 正 B. 低 / 负 C. 高 / 正 D. 高 / 负 
.曲柄 垂直 平面 内 的 辟 距 差 大 于 0 时 ， 该 曲轴 轴线 呈 状态 。 
A. 拱 腰 形 B. 塌 腰 形 C. 右 拱 形 . D. 左 拱 形 
5. 曲柄 垂直 平面 内 的 臂 距 差 小 于 0 时 ， 该 曲轴 轴线 呈 状态 。 
A. 拱 腰 形 B. 塌 腰 形 C. 右 拱 形 D. 左 拱 形 
.曲柄 水 平平 面 内 的 辟 距 差 大 于 0 时 ， 该 曲轴 轴线 呈 状态 。 
A. 拱 腰 形 B. 塌 腰 形 C. 右 拱 形 D. 左 拱 形 
. 某 曲柄 水 平平 面 内 的 辟 距 差 小 于 0 时 ， 该 曲轴 轴线 呈 状态 。 
A. 拱 腰 形 B. 塌 腰 形 C. 右 拱 形 D. 左 拱 形 
支承 某 曲 柄 的 两 个 主轴 承 低 于 其 他 轴承 ，A+ 之 0 时 ， 则 该 曲轴 轴线 呈 
状态 。 
A. 拱 腰 形 B. 塌 腰 形 C. 左 拱 形 D. 右 拱 形 
支承 某 曲柄 的 两 个 主轴 承 高 于 其 他 轴承 ，41 二 0 时 ， 则 该 曲轴 轴线 呈 
状态 。 
A. 拱 腰 形 B. 塌 腰 形 C. 左 拱 形 D. 右 拱 形 
某 曲 柄 的 两 主轴 承 低 于 相 邻 主轴 承 ， 曲 轴 轴 线 呈 塌 腰 形 ， 则 其 Al 
A.>0 B.<0 C=0 D. 不 一 定 
某 曲 柄 的 两 主轴 承 高 于 相 邻 主 轴承 ， 曲 轴 轴 线 呈 拱 腰 形 ， 则 其 AL 。 
A.>0 B.<0 C. 一 0 D. 不 一 定 


某 曲 柄 的 两 主轴 承 在 水 平平 面 内 位 置 偏 右 ， 曲 轴 轴 线 呈 右 拱 形 ， 则 其 
次 > 

A.>0 B. <0 C.=0 D. 不 一 定 

某 曲柄 的 两 主轴 承 在 水 平平 面 内 位 置 偏 左 ， 曲 轴 轴 线 旦 左 拱 形 ， 则 其 
A.>0 B.<0 C.=0 D. 不 一 定 
曲轴 的 辟 距 差 对 应 着 曲轴 的 变形 ， 若 莹 距 差 大 于 0， 则 在 垂直 平面 内 曲柄 
呈 本 
A. 塌 腰 形 B. 拱 腰 形 C. 左 拱 形 D. 右 拱 形 
曲轴 的 臂 距 差 对 应 着 曲轴 的 变形 ， 若 臂 距 差 小 于 0， 则 在 垂直 平面 内 曲柄 
旺 

A. 塌 腰 形 B. 拱 腰 形 C. 左 拱 形 D. 右 拱 形 
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. 利用 臂 距 差 简单 作 图 法 绘制 的 曲轴 轴线 状态 图 ， 其 首尾 端 主轴 承 高 低 的 趋势 








利用 辅助 作出 。 
A. 桥 规 值 B. 臂 距 值 
C. 经 验 法 D. 首尾 主轴 承 间隙 
.曲轴 轴线 状态 图 的 复杂 作 图 法 是 作 图 。 
A. 从 左 向 右 B. 从 右 向 左 C. 从 中 间 向 两 端 ” D.A 或 B 
用 复杂 作 图 法 画 出 曲轴 轴线 状态 图 后 ， 用 作为 基准 线 来 判断 主轴 承 
的 高 低 。 
A. 任意 一 直线 


B. 利用 曲轴 轴线 状态 图 上 首尾 主轴 承 与 汽缸 中 心 线 的 交点 连 线 
C. 垂直 汽 红 中 心 线 的 水 平 线 

D. 图 上 曲轴 轴线 最 低 点 或 最 高 点 的 切线 

用 复杂 作 图 法 画 出 曲轴 轴线 状态 图 后 ， 可 用 作为 基准 线 来 判断 主轴 
承 的 高 低 。 

A. 任意 一 直线 

B. 图 中 首 、 尾 主轴 承 中 心 线 上 截取 各 自 桥 规 值 后 的 两 点 连 线 
C. 垂直 于 汽缸 中 心 线 的 水 平 线 

D. 图 上 曲轴 轴线 最 低 点 的 切线 

复杂 作 图 法 画 出 曲轴 轴线 状态 是 依据 数值 进行 的 。 
A. 桥 规 值 B. 主轴 承 实际 高 度 





C. 辟 距 什 D. 辟 距 差 仿 


利用 壁 距 差 复 杂 作 图 法 绘制 曲轴 轴线 状态 图 时 ， 下 列 叙 述 正确 的 是 。 
A. 需要 建立 向 上 为 正 的 纵 坐 标 轴 

B. 需要 在 最 后 一 红 的 中 心 线 外 增加 一 根 汽 拭 中 心 线 

C. 臂 虐 差 为 正 时 向 下 描 点 

D. 需要 画 一 根 代表 机 座 上 平面 的 水 平 线 

在 曲轴 轴线 状态 图 的 复杂 作 图 法 中 ， 基 准 线 可 用 5 

A. 图 上 曲轴 轴线 最 低 点 的 切线 

B. 图 中 曲轴 轴线 两 个 最 低 主轴 承 位 置 的 连 线 

C. 任意 一 直线 

D. 垂直 汽 红 中 心 线 的 水 平 线 

在 利用 臂 距 差 复杂 作 图 法 绘制 曲轴 轴线 状态 图 时 ， 根据 基准 线 可 了 
解 . 





A. 主轴 棋 磨 损 程度 B. 主轴 承 下 瓦 磨损 程度 
C. 主轴 承 的 高 低 D. 柴油 机 工作 情况 
关于 复杂 作 图 法 绘制 的 曲轴 轴线 状态 图 ，_ 说 法 是 不 正确 的 。 


A. 起 始 线 画 成 水 平 线 并 与 第 一 缸 的 中 心 线 相 交 
B. 取 轴线 上 两 个 最 低位 置 的 主轴 承 连 线 作 为 基准 线 
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C. 臂 距 差 大 于 0 时 ， 在 汽缸 中 心 线 上 向 下 量 取 
D. 末端 轴 颈 后 需 虚 设 一 个 汽缸 中 心 线 


. 轴 系 连接 误差 影响 曲轴 轴线 状态 和 臂 距 差 的 大 小 及 方向 ， 当 轴 系 轴线 高 于 曲 











轴 轴 线 ， 两 相 邻 法 兰 呈 下 开口 时 ， 连 接 后 将 使 曲轴 轴线 产生 变形 ， 
辟 距 差 产 生 的 变化 。 
A. 拱 腰 形 / 负 值 增 大 B. 首 端 拱 三 形 / 负 值 增 大 
C. 尾 端 塌 腰 形 / 正 值 增 大 D. 塌 腰 形 / 正 值 增 大 
轴 系 连接 误差 影响 曲轴 轴线 状态 和 辟 距 差 的 大 小 及 方向 ， 当 轴 系 轴线 低 于 曲 
轴 轴 线 ， 两 相 邻 法 兰 旦 上 开口 时 ， 连 接 后 将 使 曲轴 轴线 产生 变形 ， 
辟 距 差 产 生 的 变化 。 
A. 拱 腰 形 / 负 值 增 大 B. 尾 端 拱 腰 形 / 负 值 增 大 
C. 首 端 塌 腰 形 / 正 值 增 大 D. 塌 腰 形 / 正 值 增 大 

， 轴 系 连接 误差 影响 曲轴 轴线 状态 和 和 臂 距 差 的 大 小 及 方向 ， 当 轴 系 轴线 

曲轴 轴线 ， 相 邻 法 兰 旦 _ 时， 连接 后 将 使 曲轴 轴线 尾 端 轴线 

呈 塌 腰 形 ， 臂 距 差 产 生 正 值 增 大 的 变化 。 
A. 低 于 /下 开口 B. 高 于 /下 开口 
C. 低 于 /上 开口 D. 高 于 /上 开口 


轴 系 连接 误差 影响 曲轴 轴线 状态 和 和 臂 距 差 的 大 小 及 方向 ， 当 轴 系 轴线 
曲轴 轴线 ， 相 邻 法 兰 呈 时 ， 连 接 后 将 使 曲轴 轴线 尾 端 轴线 
呈 拱 腰 形 ， 臂 距 差 产 生 负 值 增 大 的 变化 。 











A. 低 于 /上 开口 B. 高 于 /上 开口 
C. 低 于 /下 开口 D. 高 于 /下 开口 
柴油 机 各 道 主轴 承 下 瓦 磨损 不 同 ， 使 曲轴 轴线 状态 产生 变化 ， 辟 距 
差 的 大 小 和 方向 产生 变化 。 
A. 塌 腰 形 / 正 值 增 大 B. 拱 腰 形 / 负 值 增 大 
C. 弯曲 /不 定 D. 一 定 /一 定 
.柴油 机 机 座 变形 、 下 沉 均 会 使 曲轴 轴线 状态 发 生 变形 ， 臂 距 差 的 大 
小 和 方向 产生 变化 。 
A. 弯曲 /不 定 B. 弯曲 /一 定 
C. 塌 腰 形 / 正 值 增 大 D. 拱 腰 形 / 负 值 增 大 
船舶 装载 对 曲轴 轴线 状态 、 和 辟 距 差 的 大 小 和 方向 的 影响 程度 取决 于 
A. 装载 的 程度 B. 船体 的 刚性 
C. 货舱 的 分 布 D. 配 载 的 合理 性 
中 机 舱 船 舶 装载 后 将 会 引起 曲轴 轴线 发 生 变形 ， 臂 距 差 的 大 小 和 方 
向 呈 变化 。 
A. 弯曲 / 正 值 增 大 B. 弯曲 / 负 值 增 大 
C. 塌 腰 形 / 正 值 增 大 D. 拱 腰 形 / 负 值 增 大 


尾 机 舱 船 舶 装载 后 将 会 引起 曲轴 轴线 发 生 变形 ， 臂 距 差 的 大 小 和 方 
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向 星 __ 变化 。 
A. 弯曲 / 正 值 增 大 B. 首 端 塌 腰 / 正 值 增 大 
C. 首 端 上 拱 / 负 值 增 大 D. 拱 腰 形 / 负 值 增 大 
. 当 船 体 刚性 较 差 时 应 ， 以 免 引起 过 大 的 船体 变形 ， 导 致 曲轴 臂 距 差 
超过 说 明 书 或 规范 的 要 求 。 
A. 在 主机 安装 时 采用 反 变 形 工艺 B. 科学 合理 地 配 载 
C. 避免 超载 D. 加 强 检测 
柴油 机 活塞 运动 装置 的 重量 和 爆发 压力 均 会 使 曲轴 轴线 产生 变形 ， 
辟 距 差 的 大 小 和 方向 产生 变化 。 
A. 塌 腰 形 / 正 值 增 大 B. 塌 腰 形 / 负 值 增 大 
C. 拱 腰 形 / 正 值 增 大 D. 拱 腰 形 / 负 值 增 大 
柴油 机 飞轮 使 曲轴 轴线 状态 产生 一 变形 ， 臂 距 差 的 大 小 和 方向 产生 
变化 。 
A. 拱 腰 形 / 负 值 增 大 B. 首 端 拱 腰 形 / 负 值 增 大 
C. 尾 端 拱 腰 形 / 负 值 增 大 D. 塌 腰 形 / 正 值 增 大 
. 今 测 得 某 船 主 柴 油 机 曲轴 辟 距 差 和 桥 规 值 ， 分 析 发 现 二 者 不 一 致 ， 这 说 
明 。 
A. 曲轴 变形 过 大 B. 曲轴 无 变形 
C. 主轴 承 下 瓦 无 磨损 D. 机 座 变形 
将 主轴 颈 下 沉 量 视 为 主轴 承 下 瓦 的 磨损 量 是 由 于 。 
A. 主轴 绒 无 磨损 B. 忽略 曲轴 主轴 颈 的 磨损 量 
C. 二 者 磨损 相同 D. 主轴 承 下 瓦 磨损 量 大 


. 拆 去 曲轴 自由 端 曲 柄 或 拆 去 飞轮 端的 曲柄 ， 若 其 臂 距 差 Al >0， 一般 表 


示 。 

A. 端 部 主轴 承 位 置 最 高 

B. 端 部 主轴 承 位 置 最 低 

C. 端 部 主轴 承 高 于 该 曲柄 另 一 主轴 承 

D. 端 部 主轴 承 低 于 该 曲柄 另 一 主轴 承 

拆 去 曲轴 自由 端 曲柄 或 拆 去 飞轮 端的 曲柄 ， 若 其 辟 距 差 A! <0， 一般 表 
示 。 

A. 端 部 主轴 承 位 置 最 高 

B. 端 部 主轴 承 位 置 最 低 

C. 端 部 主轴 承 高 于 该 曲柄 另 一 主轴 承 

D. 端 部 主轴 承 低 于 该 曲柄 另 一 主轴 承 

若 曲 轴 任 意 相 邻 两 曲柄 的 臂 距 差 A1 >0， 则 表示 。 

A. 中 间 主 轴承 位 置 最低 B. 中 间 主 轴承 位 置 最 高 
C. 两 端 主轴 承 位 置 最 低 D. 两 端 主 轴承 位 置 最 高 
车 曲轴 任意 相 邻 两 曲柄 的 臂 距 差 A 二 0， 则 表示 。 


人 
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171. 


172. 


轮机 维护 与 佬 理 习题 集 


























A. 中 间 主 轴承 位 置 最 低 B. 中 间 主 轴承 位 置 最 高 
C. 两 端 主轴 承 位 置 最 低 D. 两 端 主轴 承 位 置 最 高 
. 爆发 压力 的 作用 使 曲轴 和 臂 距 差 A, 朝 方向 变化 。 
A. >0 B. <0 C. 不 影响 D.=0 
， 船 装载 后 ， 主 机 曲轴 辟 距 差 A! 有 趋势 。 
A. 变 大 B. 变 小 C. 不 变 D. 无 规律 
. 若 中 间 轴 的 轴线 高 于 曲轴 轴线 ， 呈 下 开口 时 ， 曲 轴 臂 距 差 朝 变化 。 
A.>0 B. <0 C.=0 D. 不 一 定 
.车 中 间 轴 的 轴线 低 于 曲轴 轴线 ， 呈 上 开口 时 ， 曲 轴 辟 距 差 朝 变化 。 
A.>0 B. <0 C.=0 D. 不 一 定 
. 若 中 间 轴 的 轴线 高 于 曲轴 轴线 ， 呈 下 开口 时 ， 曲 轴 尾 端 轴线 呈 变化 。 
A. 左 拱 形 B. 右 拱 形 C. 塌 腰 形 D. 拱 腰 形 
. 若 中 间 轴 的 轴线 低 于 曲轴 轴线 ， 呈 上 开口 时 ， 曲 轴 尾 端 轴线 呈 变化 。 
A. 左 拱 形 B. 右 拱 形 C. 塌 腰 形 D. 拱 腰 形 
.老龄 船舶 装载 后 ， 若 辟 距 差 超 过 标准 ， 应 采用 予以 调整 。 
A. 更 换 主轴 瓦 B. 调整 地 脚 螺栓 预 紧 力 
C. 调整 贯穿 螺栓 预 紧 力 D. 重新 配 载 
轮机 员 在 监 修 监 造 时 ， 应 重视 曲轴 修造 质量 ， 并 严格 验收 。 对 新 造 曲轴 材质 
方面 除 制造 厂 提供 的 一 些 检验 报告 外 ， 还 应 进行 的 复 检 。 
A. 材料 成 分 B. 机 械 性 能 C. 金 相 组 织 D. 无 损 探伤 
为 保证 新 造 曲 轴 的 加 工 质量 符合 图 纸 要 求 ， 轮 机 员 在 监 造 时 应 监督 对 曲轴 的 
进行 复 检 。 
A. 尺寸 精度 B. 几何 形状 精度 
C. 相对 位 置 精度 D. 表面 粗糙 度 


对 新 造 和 修理 的 曲轴 除 在 材质 、 加 工 等 方面 验收 外 ， 还 应 检验 曲轴 
情况 。 








A. 变形 B. 裂纹 C. 红 套 滑 移 D. 断裂 
.新 造 大 型 低速 柴油 机 曲轴 平衡 试验 。 

A. 进行 B. 进行 动 C. 进行 静 D. 不 需 进行 
. 一 般 新 造 或 大 修 的 中 、 低 速 柴油 机 曲轴 应 平衡 试验 。 

A. 进行 B. 进行 动 C. 进行 静 D. 不 需 进行 
. 新 造 或 大 修 的 高 速 柴油 机 曲轴 平衡 试验 。 

A. 进行 B. 进行 动 C. 进行 静 D. 不 需 进行 
.影响 曲轴 辟 距 差 的 安装 因素 是 的 安装 。 

A. 螺旋 桨 B. 活塞 运动 部 件 。C. 轴 系 D. 汽缸 套 
- 情况 下 应 测 曲 轴 臂 距 值 。 

A. 吊 红 检 修 B. 汽缸 盖 螺 栓 上 紧 后 


C. 机 架 变形 D. 活塞 运动 部 件 失 中 时 


8 器 油 机 主 雪 替 件 的 检 








178. 需要 检测 辟 距 值 的 是 。 








A. 更 换 活塞 环 前 后 B. 更 换 主 轴承 前 后 | 
C. 更 换 喷 油 器 前 后 D. 更 换 汽缸 套 前 后 : 
179. 影响 曲轴 辟 距 差 的 因素 是 | 
A. 螺旋 桨 的 重量 B. 贯穿 螺栓 松动 : 
C. 曲轴 磨损 严重 D. 活塞 运动 部 件 失 中 | 
180 . 在 前 后 不 必 测 曲轴 辟 距 差 。 | 
A. 贯穿 螺栓 预 紧 B. 地 脚 螺栓 预 紧 
C. 轴 系 法 兰 连接 D. 缸 盖 螺 检 预 紧 | 
181. 曲轴 和 臂 距 差 过 大 ， 将 导致 曲轴 产生 破坏 。 | 
A. 弯曲 疲劳 B. 扭转 疲劳 C. 热 疲劳 D. 腐蚀 疲劳 : 
182. 防止 主轴 承 的 不 均匀 磨损 可 防止 曲轴 发 生 : : 
A. 奇 曲 疲劳 B. 扭转 疲劳 : 
C. 磨损 D. 弯曲 -扭转 疲劳 ! 
183. 航行 中 ， 柴 油 机 曲轴 发 生 断 裂 事故 ， 条 件 许可 时 可 采用 应 急 措施 进 
行 修理 。 | 
工 . 金属 扣 合 工艺 ;下 . 焊接 ， 卫 . 局 部 更 新 ， MY 锦 接 ; V. 粘 接 1 
A.I B. 十 C+N D.I+V | 
184. 曲轴 的 微量 变形 变化 越 大 ， 臂 距 差 越 大 ， 表 明 曲 轴 的 ， 当 超过 材料 


的 许 用 应 力 时 ， 就 会 引起 曲轴 的 裂纹 或 断裂 。 
I. 受 力 越 大 ，I. 变形 越 严 重 ， 大. 下 瓦 磨 损 量 越 大 ，N .附加 应 力 越 大 邻 
V . 主轴 承 越 低 








A. 工 十 耻 十 W B.I+N CI+E+K D.I+N+V 
185. 柴油 机 冷 态 即 环境 温度 下 测量 曲轴 辟 距 差 具有 测量 值 的 特点 。 

I. 准确 ; 卫 . 符合 规范 ， 罗 . 稳定 ; V. 便于 操作 ; V. 不 受 温度 影响 

A. 工 十 区 十 KW B.I+N CI+N D.I+N+V 
186. 测量 曲轴 辟 距 差 还 要 求 在 进行 ， 以 避免 在 船体 变形 的 情况 下 测量 。 

I. 午后 ; 了 . 上 午 ， 亚 . 清晨 ，K. 夜间 ; V. 阴雨 天 

A.I+ 有 十 NV B. [+N C. 区 十 W 十 V D.I+N+V 
187. 测量 曲轴 辟 距 差 时 ， 要 求 在 情况 下 进行 ， 以 保证 测量 精度 高 和 与 实 

际 情况 相符 。 


I . 柴油 机 正 车 运转 ， 开 . 柴油 机 倒车 运转 ， 于 . 装 表 位 置 不 变 ; KW. 一 次 装 

表 ; V. 不 更 换 表 

A. 工 十 焉 十 B. 下 十 了 W CI 二 二 V D.I+N 
188. 导致 曲轴 轴线 产生 弯曲 变形 ， 劈 距 差 产 生 无 规律 变化 的 因素 主要 有 。 

I . 主轴 承 下 瓦 不 均匀 磨损 ，I. 连 杆 大 端 轴承 下 瓦 不 均匀 磨损 ， 焉 . 轴 系 连 

接 误 差 ， 人. 地 脚 螺栓 松动 ; V. 机 座 变形 和 下 沉 

A. 工 十 下 十 W B. H+N C. 区 十 NW 十 V D.I+N+V 





189. 


190. 


192. 


193. 


194. 


195. 


196. 


197. 


198. 


导致 曲轴 轴线 产生 塌 腰 形变 形 ， 臂 距 差 朝 正 值 增 大 方向 变化 的 因素 
有 。 

I. 爆发 压力 ， 开 . 飞轮 重量 ， 焉 . 曲轴 自重 ，KW. 活塞 装置 重量 ，V. 轴 系 轴 
线 低 于 曲轴 轴线 ， 两 法 兰 呈 上 开口 

A. I 二 了 十 B. H+N C.H+N+V D.I+V 
导致 曲轴 轴线 产生 拱 腰 形 变形 ， 和 壁 距 差 朝 负 值 增 大 方向 变化 的 因素 
有 。 

I. 船体 变形 ; 本 . 飞轮 重量 ; 夺 . 船舶 装载 ; N. 活塞 装置 重量 ，V. 轴 系 轴 
线 低 于 曲轴 和 轴线， 两 法 兰 呈 上 开口 

A,. 了 十 亚 十 V B. +N C. I+m+N+V D.EET 二 TV 








. 判断 主轴 承 位 置 高 低 的 方法 有 。 


I. 辟 距 差 法 ; [简单 作 图 法 ， 亚 、 经 验 判断 法 ; Y. 分 析 法 ; V. 桥 规 法 
A. I+[+N B. H+N CI+N+YV D.It+V 

在 情况 下 ， 应 测 曲轴 臂 距 差 。 

I. 吊 饶 修理 前 后 ，[【[. 发 生机 损 或 海损 事故 后 ;在 . 达到 说 明 书 规定 的 运转 
时 间 ; 他. 更 换 主轴 承 前 后 ，V. 更 换 汽 红 套 前 后 





A. 工 十 了 十 三 十 B.I+H+N 
CI+H+N+V D. 工 +E 十 焉 
主机 主轴 承 磨损 后 ， 性 能 参数 发 生变 化 。 





I. 劈 距 差 ， 下. 桥 规 值 ， 于 . 轴承 间隙 ; 入 .曲轴 轴线 状态 ; V. 主轴 颈 下 
沉 量 

A. 工 十 开 十 焉 十 T B. T+ 了 [+N 

C. 工 十 于 十 轩 十 NN 十 V D. I 二 了 二 + 下 

航行 中 对 发 电 柴油 机 曲轴 的 断裂 可 以 应 急 焊 接 修理 ， 并 进行 封 拭 以 维持 柴油 
机 运转 。 封 红 的 正确 操作 应 该 是 。 

I. 停止 燃烧 ; 开 . 降 速 运行 ， 焉 . 吊 出 活塞 连 杆 ; W. 封 死 汽缸 启动 阀 ; 
V. 关闭 进 、 排 气 阁 





A. 工 十 I B. 工 十 贡 十 下 十 W 十 V 

C. 工 十 下 十 W 十 V D. I+E+V 

曲轴 的 主要 损伤 形式 有 磨损 、 腐 蚀 、 裂 纹 和 断裂 、 等 。 

A. 弯曲 变形 B. 红 套 滑 移 C. 表面 擦 伤 D. 材料 老化 
曲轴 红 套 滑 移 的 原因 是 曲轴 受到 ” _ 作 用 .。 

A. 柴油 机 强烈 扭 振 B. 柴油 机 转速 变化 

C. 曲轴 臂 距 差 超标 D. 柴油 机 超 负荷 运转 

组 合式 曲轴 特有 的 失效 形式 是 

A. 轴 颈 磨损 B. 裂纹 及 断裂 

C. 轴 颈 腐蚀 D. 红 套 滑 移 


组 合式 曲轴 发 生 主 轴 栋 与 曲柄 臂 相对 位 置 变化 的 现象 称 为 。 





199. 


204. 
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206. 
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210. 


A. 红 套 滑 移 B. 微 动 磨损 C. 缝 阶 腐蚀 




















发 生 红 套 滑 移 的 曲轴 应 采用 修理 。 

A. 重新 红 套 B. 焊 补 

C. 粘 接 D. 金属 扣 合 工 艺 
. 组 合式 曲轴 发 生 红 套 滑 移 的 原因 是 。 

A. 扭矩 过 大 B. 润滑 不 良 C. 过 盘 量 太 大 
. 组 合式 曲轴 发 生 红 套 滑 移 后 ， 柴 油 机 的 

A. 振动 加 剧 B. 正 时 改变 C. 转速 变化 

. 柴油 机 发 生 曲 轴 红 套 滑 移 的 征兆 是 。 

A. 排 烟 温度 升 高 B. 骨 黑 烟 C. 冒 白 烟 
.导致 组 合式 曲轴 红 套 滑 移 的 原因 可 能 是 . 

A. 频繁 启动 、 停 车 B. 增 压 器 喘 振 
C. 严重 拉 缸 D. 红 套 有 裂 穿 

红 套 又 称 热 套 ， 是 实现 零件 之 间 的 一 种 工艺 。 
A. 牢固 连接 B. 过 至 配合 C. 过 度 配 合 
曲轴 红 套 滑 移 将 直接 影响 的 各 缸 定时 、 燃 烧 和 功率 。 
A. 曲轴 B. 曲轴 尾 端 曲 柄 
C. 滑 移 曲柄 以 前 D. 滑 移 曲 柄 以 后 
曲轴 红 套 滑 移 主要 是 由 于 曲轴 受到 过 大 的 作用 。 
A. 冲击 B. 弯曲 C. 扭转 

曲轴 红 套 滑 移 主要 是 由 于 曲轴 受到 过 大 的 作用 。 
A. 麻 矩 B. 扭矩 C. 力 

曲轴 红 套 滑 移 方向 是 滑 移 曲柄 相对 于 的 转动 方向 。 
A. 曲轴 B. 主轴 颈 C. 曲柄 销 颈 
曲轴 红 套 滑 移 方向 不 同 将 使 增 大 或 减 小 。 

A. 定时 B. 油门 C. 曲柄 夹 角 
判断 曲轴 是 否 发 生 红 套 滑 移 的 依据 是 。 

A. 冒 黑 烟 

B. 柴油 机 剧烈 振动 

C. 严重 后 燃 

D. 曲柄 臂 对 称 中 心 线 与 主轴 颈 纵 向 垂直 平面 是 否 对 准 

. 红 套 又 称 热 套 ， 是 利用 零件 材料 的 特性 连接 零件 。 
A. 热 变形 B. 加 工 硬化 C. 热 胀 冷 缩 

. 曲轴 红 套 时 应 保证 . 符合 要 求 。 

A. 曲柄 夹 角 B. 发 火 次 序 C. 轴 棋 圆 度 

. 曲轴 红 套 时 应 保证 符合 要 求 。 

A. 轴 颈 圆 度 B. 轴 颈 圆柱 度 


D. 


D. 


只 


横向 失 中 


燃烧 不 良 


, 工 况 变化 


. P, 升 高 


,装配 要 求 


振动 


, 力 和 力矩 


曲柄 


功率 


.物理 


. 轴 颈 圆柱 度 


C. 过 到 量 D. 主轴 颈 与 曲柄 销 颈 的 平行 度 
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#** 8.7 轴承 的 检修 


























.目前 两 半 式 厚 壁 轴瓦 广泛 采用 钢 瓦 克 、_ _ 瓦 衬 。 
A. 巴 氏 合金 B. 铜 铅 合金 C. 锡 青铜 D. 高 锡 铝 合金 
. 轴瓦 最 普遍 的 失效 形式 是 __。 
A. 磨损 B. 裂纹 C. 腐蚀 D. 穴 蚀 
. 轴瓦 过 度 磨损 后 将 会 使 增 大 。 
A. 冲击 B. 轴承 间隙 C. 轴承 负荷 D. 功率 
.裂纹 和 剥落 主要 发 生 在 轴瓦 上 。 
A. 白 合金 B. 铜 铅 合金 C. 锡 青 急 D. 高 锡 铝 合金 
. 龟 裂 是 ”轴瓦 容易 产生 的 疲劳 破坏 形式 。 
A. 锡 青 铜 B. 铜 铅 合金 C. 白 合金 D. 高 锡 铝 合金 
. 薄 辟 轴瓦 与 轴承 座 的 紧密 贴 合 是 通过 二 者 的 实现 的 。 
A. 修 乔 B. 变形 C. 过 到 配合 D. 项 击 
. 薄 壁 瓦 多 用 于 柴油 机 主轴 承 和 连 杆 大 端 轴承 上 。 
A. 中 高 速 B. 低速 C. 十 字 头 式 D. 简 状 活塞 式 
, 龟 裂 多 发 生 在 轴承 的 白 合 金 厚 壁 轴瓦 上 。 
A. 主 B. 连 杆 大 端 C. 十 字 头 D. 连 杆 小 端 
. 厚 辟 轴瓦 发 生 龟 裂 除 受到 交 变 应 力作 用 外 ， 还 由 于 所 致 。 
A. 冷却 不 良 B. 润滑 不 良 
C. 轴 颈 轴 向 负荷 不 均 D. 轴承 间隙 过 大 
0. 轴瓦 穴 蚀 破坏 主要 发 生 在 薄 壁 瓦 上 。 
A. 铜 铅 合金 B. 白 合 金 C. 高 锡 铝 合金 D. 锡 青 铜 
1. 采用 塞 尺 测量 轴承 间隙 时 ， 所 测 轴承 间隙 为 ， 才 能 保证 一 定 的 测量 
精度 。 
A. 实测 值 B. 实测 值 十 0. 01 mm 
C. 实测 值 十 0. 03 mm D. 实测 值 十 0. 05 mm 
12. 轴瓦 的 修理 主要 是 针对 轴瓦 的 损坏 进行 修理 。 
A. 注 壁 B. 摩 壁 C. 衬 套 式 D, 三 合金 
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名 





柴油 机 主轴 棋 与 主轴 承 下 瓦 的 接触 应 在 曲轴 中 心 线 两 侧 围 内 均匀 
接触 。 


A. 20°~30° B. 30°~40° C. 40°~60° D. 60°~90° 


14. 柴油 机 曲柄 销 与 连 杆 大 端 轴承 上 瓦 的 接触 应 在 连 杆 中 心 线 两 侧 范围 内 
均匀 接触 。 
A. 20°~30° B. 30°~40° C. 40°~60° D. 60°~90° 

5. 合适 的 轴承 间隙 是 实现 的 重要 条 件 。 





A. 流体 润滑 B. 流体 动 压 润滑 





16. 


1% 


18. 


19. 


20. 


21. 


22. 


23. 


24. 


25. 


26. 


27, 


28. 


29. 


30. 


C. 流体 静 压 润滑 D. 良好 润滑 

















要 求 轴 与 轴瓦 之 间 的 轴承 间 辽 A 符合 的 要 求 。 

A. As <A<Ag B. Ag <A<Au 

C. As>A>Aa D. As >A>An 

测量 厚 壁 轴瓦 的 轴承 间隙 应 选用 法 。 

A. 塞 尺 B. 比较 C. 压 铅 D. 专用 塞 尺 
测量 薄 壁 轴瓦 的 轴承 间隙 应 选用 法 。 

A. 塞 尺 B. 压 铅 C. 专用 塞 尺 D. 比较 
采用 压 铅 法 测量 轴承 间隙 时 ， 所 选用 的 铝 丝 直径 应 为 才能 保证 测量 的 
准确 性 。 

A. (0.5~1.0) As B. (1.0~2.0) Ag 

C. (1.5~2.0) Ag D. (2.0~3.0) As 

压 铅 法 测量 轴承 间隙 应 采用 根 铅 丝 。 

A.1~2 B.2~3 C.3~4 D.4~5 

采用 压 铅 法 测量 轴承 间隙 时 ， 铅 丝 的 长 度 为 弧 长 。 

A. 120°~150° B. 120°~90° C. 90°~60° D. 120°~100° 
采用 压 铅 法 测量 主轴 和 承 的 轴承 间隙 时 ， 不 应 ， 以 免 破坏 测量 工作 。 
A. 粗心 B. 违反 测量 步骤 

C. 使 所 测 铅 丝 厚度 混乱 D. 盘 车 

厚 壁 瓦 欲 自 轴承 座 内 盘 出 时 ， 应 从 盘 出 。 

A. 瓦 口 较 薄 端 B. 瓦 口 较 厚 端 

C. 瓦 口 任意 端 D. 有 定位 凸 起 端 

欲 将 薄 壁 瓦 自 轴承 座 内 盘 出 时 ， 应 从 盘 出 。 

A. 瓦 口 较 注 端 B. 瓦 口 较 厚 端 

C. 瓦 口 任意 端 D. 有 定位 凸 起 端 

新 下 瓦 安装 前 应 先 检查 新 瓦 有 无 变形 ， 经 色 油 检查 若 发 现 瓦 背 两 侧 有 色 油 沾 
点 ， 而 瓦 底部 无 沾 点 ， 这 表明 轴瓦 有 变形 。 

A. 瓦 口 扭曲 B. 瓦 口 收 缩 C. 瓦 口 扩张 D. 弯曲 

新 下 瓦 安装 前 应 先 检查 新 瓦 有 无 变形 ， 经 色 油 检查 若 发 现 瓦 背 两 侧 无 色 油 沾 
点 ， 而 瓦 底部 有 沾 点 ， 这 表明 轴瓦 有 变形 。 

A. 瓦 口 扩张 B. 弯曲 C. 扭曲 D. 瓦 口 收缩 
轴瓦 的 磨损 中 以 后 果 最 严重 。 

A. 磨 粒 磨损 B. 腐蚀 磨损 C. 粘着 磨损 D. 疲劳 磨损 
厚 壁 轴瓦 在 交 变 应 力作 用 下 最 易 发 生 失效 形式 。 

A. 疲劳 裂纹 B. 龟 裂 C. 剥落 D. 腐蚀 
轴瓦 烧 熔 是 一 种 严重 的 失效 形式 。 

A. 磨损 B. 腐蚀 C. 疲劳 断裂 D. 粘着 磨损 


厚 壁 轴瓦 合金 层 剥 落 是 一 种 失效 形式 。 


31. 


32. 
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34. 


35. 


36. 


37. 


38. 


39. 


40. 


41. 


42. 


43. 


轮机 灼 护 与 集 理 习题 集 


























A. 磨损 B. 腐蚀 C. 疲劳 断裂 D. 微 动 磨损 
轴瓦 的 疲劳 裂纹 与 下 列 因 素 无 关 的 是 。 

A. 白 合金 疲劳 强度 低 B. 轴承 间隙 过 大 

C. 轴承 负荷 过 大 D. 润滑 不 良 

轴瓦 的 穴 蚀 常 发 生 在 轴瓦 的 处 。 

A. 垃圾 模 B. 油 孔 、 油 模 C. 上 、 下 瓦 结合 面 D. 瓦 面 

测量 轴瓦 磨损 量 除 可 采用 直接 测量 的 方法 外 ,还 可 采用 _ __。 

A. 桥 规 法 B. 钻 孔 法 

C. 超声 波 探伤 法 D. 涡流 探伤 法 

验收 轴瓦 时 ， 轴 承 材料 的 应 满足 要 求 。 

A. 强度 B. 硬度 C. 疲劳 强度 D. 韧性 

验收 轴瓦 时 ， 应 检查 的 几何 尺寸 是 __。 

A 内径 B. 瓦 宽 C. 瓦 厚 D. 外 径 

验收 轴瓦 时 ， 不 允许 存在 等 缺陷 。 

A. 表面 粗糙 B. 轴承 合金 脱 壳 

C. 铸造 缺陷 D. 圆 度 误差 

检查 厚 壁 轴瓦 有 无 脱 这 的 方法 是 

A. 听 响 法 B. 观察 法 C. 渗透 探伤 D. 磁粉 探伤 
薄 壁 瓦 安 装 完毕 ， 轴 瓦 瓦 背 与 轴承 座 应 贴 合 良 好 ， 用 的 塞 尺 不 得 
插入 。 

A. 0.05 mm B.0.1 mm C.0.15 mm D. 0. 20 mm 
厚 壁 瓦 瓦 背 与 轴承 座 贴 合 质量 的 要 求 是 接触 面积 不 小 于 。 

A.70% B.75% C. 80% D. 85% 

换 新 主机 的 主轴 瓦 时 要 求 其 下 瓦 与 主轴 颈 在 内 的 接触 面积 不 少 
乎 。 

A. 40°"~60"/75% B. 40°~60°/85% 

C. 60°~90°/75% D. 60°~90°/85% 

换 新 主机 的 连 杆 大 端 轴瓦 时 ， 其 上 瓦 与 曲柄 销 颈 在 内 的 接触 面积 不 少 
于 

A. 40°~60°/75% B. 40°~60°/85% 

C. 60°~90°/75% D. 60°~90°/85% 

换 新 十 字 头 轴瓦 时 ， 十 字 头 销 与 轴承 下 瓦 在 内 的 接触 面积 不 少 
于 。 

A. 40°~60°/75% B. 40°~60°/85% 

C. 60°~90°/75% D. 60°~90°/85% 

中 、 高 速 柴油 机 的 主轴 承 和 连 杆 大 端 轴承 大 多 采用 轴瓦 ， 轴 承 间 际 采 
用 测量 。 


A. 厚 壁 / 塞 尺 法 B. 厚 壁 / 压 铝 法 





44. 


45. 


46. 


47. 


48. 


49. 


50. 


51. 


52. 


53. 


54. 


55. 


56. 
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C. 厚 辟 /比较 法 D. 薄 壁 /比较 法 

用 比较 法 来 测量 轴承 间 孙 时， 下 述 不 正确 的 是 。 

A. 用 外 径 千 分 尺 测 轴 颈 直径 B. 用 内 径 千 分 尺 测 轴瓦 直径 
C. 径 向 最 大 值 为 D 一 d D. 测量 位 置 可 任意 

主轴 瓦 的 磨损 量 可 通过 测量 直接 获得 。 

A. 轴承 间 际 B. 轴瓦 厚度 C. 桥 规 值 D. 辟 距 差 
薄 壁 轴瓦 的 主要 特点 是 。 

A. 不 用 修 刊 B. 疲劳 强度 高 

C. 互 换 性 好 D. 重量 轻 、 成 本 低 

采用 压 铅 法 测量 主轴 承 的 轴承 间隙 时 ， 的 要 求 是 错误 的 。 

A. 铅 丝 的 软 硬 度 应 适当 B. 铅 丝 直径 为 〈1. 5 一 2. 0) As 


C. 铅 丝 应 沿 轴 颈 的 轴 向 放置 D. 上 紧 轴 承 螺栓 的 程度 与 原来 一 样 
用 压 铅 丝 方法 测量 主轴 承 的 轴承 间隙, 铅 丝 不 应 。 

A. 沿 轴 颈 圆周 方向 平行 放置 B. 沿 轴 颈 轴 方 向 平行 放置 

C. 选用 2~3 根 D. 具有 120" 一 150" 轴 棋 弧 长 

连 杆 大 端 轴承 间隙 采用 压 铅 丝 法 测量 时 ， 铅 丝 不 应 。 

A. 沿 轴 颈 圆周 方向 平行 放置 

B, 沿 轴 颈 轴 方 向 平行 放置 





C. 选用 2 一 3 根 

D. 具有 《1. 5 一 2. 0) A 〈A 为 安装 间隙 ) 直径 

换 新 薄 壁 轴瓦 时 ， 操作 是 错误 的 。 

_A. 不 可 拂 刮 合金 层 B. 不 可 使 用 调节 垫 片 

C. 把 轴瓦 压 人 轴承 座 孔 D. 通过 修 刊 瓦 口 调节 瓦 口 扩张 量 
在 拆 装 大 型 低速 柴油 机 的 主轴 承 下 瓦 时 ， 操作 是 错误 的 。 





A. 在 拆 印 前 ， 必 须 将 主机 盘 车 到 适当 的 位 置 

B. 拆卸 时 ， 利 用 专用 的 液压 千斤 项 将 曲轴 抬 起 到 规定 的 距离 后 ， 再 取出 下 瓦 
C. 在 安装 下 瓦 前 ,应 在 瓦 背 上 涂 以 均匀 的 二 硫化 钼 润滑 剂 

D. 为 了 减少 工作 量 ， 应 同时 拆 下 两 个 相 邻 的 主轴 承 下 瓦 





轴瓦 的 腐蚀 主要 包括 腐蚀 和 腐蚀 。 

A. 化 学 /电化 学  B. 化 学 /静电 C. 电化 学 /静电 D. 化 学 / 穴 蚀 
厚 壁 轴瓦 可 通过 调节 轴承 间 院 。 

A. 调节 螺栓 预 紧 力 B. 刮 瓦 

C. 调节 上 、 下 瓦 结合 面 间 的 垫 片 D. 在 轴承 座 孔 与 下 瓦 之 间 加 垫 片 
轴瓦 表面 的 裂纹 不 可 以 采用 方法 检查 。 

A. 着 色 探 伤 B. 磁力 探伤 C. 听 响 法 D. 观察 法 
厚 壁 轴瓦 过 度 磨 损 后 可 采用 进行 修理 。 

A. 换 新 B. 重 浇 白 合金 C. 焊 补 D. 调整 垫 片 


时 不 能 采用 重 浇 白 合金 的 方法 修理 。 
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A. 轴承 合金 烧 熔 
B. 轴瓦 厚度 一 0. 065D (D 为 轴承 直径 ，mm) 


C. 脱 壳 与 大 面积 剥落 








D. 轴瓦 过 度 磨 损 
厚 壁 轴瓦 龟 裂 严重 时 应 采用 修理 。 
A. 修 刊 B. 换 新 C. 重 浇 轴承 合金 D. 焊 补 
厚 壁 轴瓦 表面 划 伤 或 有 腐蚀 硬 完 时 应 采用 ”修理 。 
A. 修 刊 B. 换 新 C. 重 浇 轴承 合金 D. 车 前 
厚 壁 轴瓦 发 生 脱 这 与 大 面积 剥落 时 应 采用 修理 。 
A. 修 刮 B. 换 新 C. 重 浇 轴承 合金 。 D. 焊 补 
的 轴承 间隙 可 通过 垫 片 来 调整 。 
A. 薄 壁 瓦 B. 厚 壁 瓦 C. 衬 套 式 轴承 D, A+B 
刮 厚 壁 主轴 瓦 的 目的 是 为 了 。 
A. 调整 轴承 间 院 B. 调整 臂 距 差 
C, 提高 接触 质量 D. 使 表面 光滑 
换 新 主轴 瓦 时 首先 应 保证 符合 要 求 值 。 
A. 轴承 问 卡 B. 辟 距 差 C. 接触 质量 D. 桥 规 值 
大 型 低速 柴油 主机 换 新 轴瓦 时 除 检测 轴承 间 队 外， 还 应 检测 总 
A. 臂 距 差 B. 接触 质量 
C. 桥 规 值 D. 瓦 口 两 侧 间 辽 
利用 垫 片 调整 轴承 间隙 时 ， 要 求 两 侧 的 垫 片 厚度 。 
A. 相等 B. 相差 0. 05 mm 
C. 相差 0. 10 mm D. 相差 0. 15 mm 
若 十 字 头 轴瓦 表面 出 现 微 裂 纹 应 。 
A. 换 新 B. 焊 补 
C. 修 刊 D. 继续 使 用 ， 但 需 注意 观察 
十 字 头 轴瓦 过 度 磨 损 后 应 该 
A. 换 新 B. 焊 补 C. 重 浇 白 合 金 D. 继续 使 用 
十 字 头 轴瓦 严重 龟 裂 应 该 。 
A. 修 刮 B. 焊 补 C. 换 新 D. 继续 使 用 
主轴 承 厚 壁 瓦 局 部 剥落 可 以 采用 进行 修理 。 
A. 喷 爆 B. 焊 补 C. 换 新 D. 继续 使 用 
轴瓦 验收 时 应 检查 其 。 
I. 尺寸 也. 轴 与 瓦 的 接触 质量 ; 由. 材料 牌号 和 性 能 ; N. 检查 轴承 间 阶 ; 
V. 形状 误差 
A. 工 十 了 十 V BI+N CI+tN+V D.I+V 
两 半 式 厚 壁 轴瓦 的 特点 是 。 


I . 壁 厚 ，. 刚性 大 ; 四. 耐 磨 ;， KW. 轴承 间隙 可 调节 ; V. 可 修理 
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76. 
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78. 


A. 工 十 下 十 了 B. 工 十 开 十 了 CH+N+V D.I+V 
两 半 式 薄 壁 轴瓦 的 特点 是 。 


I. 壁 薄 ; I. 刚性 差 ， 有 . 互 换 性 好 ; KW. 疲劳 强度 高 ，V. 不 可 修理 
A. 工 十 区 十 了 B. 工 十 和 十 V C. [++V D. I+V 
厚 辟 轴瓦 广泛 应 用 于 的 轴承 上 。 





I. 中 、 低速 柴油 机 ; 了. 中 、 高 速 柴油 机 ; 肚 . 高 速 柴油 机 ; N ， 辅 机 ; 
V. 增 压 器 

A. I+[+N B.I+N CLI+N+V D.I+V 
造成 轴瓦 的 异常 磨损 是 由 于 使 润滑 油膜 遭 到 破坏 所 致 

I. 磨 粒 ; 了 [. 轴 颈 表面 太 粗粮; 夺 . 轴 棋 表 面 状态 不 良 ， N. 违章 操作 ; 

V. 轴承 负荷 过 大 





A. 工 + 十 下 十 N 十 V B. IT+K 
C. I+N+V D. I+V 
造成 轴瓦 裂纹 和 剥落 的 原因 主要 与 等 因素 有 关 。 





I. 润滑 ; 了 . 轴承 负荷 ， 趾 .轴承 合金 性 能 ，RN . 轴 颈 表面 状态 ; V . 维护 
管理 


A.I+H+N B. I++ CI+KN+V D. [+V @ 


A. 工 十 区 十 了 B.I+N 

C. I+[1+ 有 +N+V D. [I+V 

轴瓦 的 腐蚀 主要 有 。 

I. 化 学 腐蚀 ; 卫 . 电化 学 腐蚀 ; 正 . 穴 蚀 ; W. 漏电 腐蚀 ; V. 腐蚀 疲劳 
引起 轴瓦 烧 熔 的 主要 原因 是 。 


I. 轴承 间隙 过 小 ; 工 . 滑 油 变质 ; 焉 . 油 压 不 足 ， W, 轴 颈 表面 太 粗粮; 

VV . 轴 绒 表面 状态 不 良 

A.I+[H+E+V B.I+N C.I+N+V D. IE 十 V 

当 轴 瓦 发 生 损坏 时 均 应 换 新 。 

I. 烧 熔 : 左 . 异常 磨损 ， 亚 . 严重 氛 伤 ， 人 . 脱 碗 或 大 面积 剥落 ;，V . 严重 
龟 弄 

A.I++N BI+N 

C. 工 + 工 十 区 十 KW 十 V D.I+V 

为 使 主轴 颈 与 下 瓦 接触 情况 符合 要 求 ， 常 采用 拂 刮 下 瓦 。 

I. 样 轴 ; 开 . 曲轴 ; 压 . 根据 桥 规 值 ，V. 根据 臂 距 差 ，V. 根据 轴承 间隙 
A. 工 十 亚 十 B. 工 十 十 W CI+N+V D.I+1H+V 


>>> 8.8 精密 偶 件 的 检修 


1. 柱 塞 偶 件 的 磨损 部 位 主要 在 dn 


A. 柱 塞外 圆 面 B. 套 简 内 孔 C. 圆柱 配合 面 D. 螺旋 模 


2. 柱 塞 套 简 过 度 磨损 将 引起 。 














A. 喷 油 压力 下 降 B. 喷 油 正 时 改变 
C. 高 温 D. 变形 
3. 回 油 孔 式 高 压 油泵 的 穴 蚀 主要 发 生 在 上 。 
A. 间 座 B. 出 油 净 C. 套 简 D. 柱 塞 
4. 为 了 保证 针 间 锥 面 的 有 效 密封 ， 针 间 与 韶 座 配合 面 的 闪 线 应 该 是 。 
A. 连续 的 B. 宽 线 C. 断 续 的 D. 完整 的 
5. 为 了 保证 针 阀 锥 面 的 有 效 密封 ， 研 磨 时 要 求 阅 线 宽度 应 控制 在 mm。 
A.0.1~0.3 B. 0.3 一 0.5 C.0.5~0.8 D.0.8~1.0 
6. 一 般 情况 下 ， 要 求 针 阁 的 锥 角 较 闽 座 的 锥 角 大 。 
A.0.5°~1.0° B 1.0" 一 1.5” C1.5°~2.0° D. 2.0°~2.5° 
7. 喷 油 器 的 喷 孔 磨损 后 将 产生 ”现象 。 
A. 燃烧 不 良 B. 积 炭 严重 C. 雾 化 质量 下 降 。D. 喷 油 量 增加 
8. 针 间 体 的 喷 孔 磨损 后 使 孔径 增 大 时 需要 换 新 针 阀 体 。 
A.10% B. 20% C.30% D.40% 
9. 喷 油 器 的 喷 孔 磨损 是 由 于 造成 的 。 
A. 高 温 变 形 B. 烧 损 C. 燃油 冲刷 D. 喷 油 量 增 加 
10. 喷 油 器 的 清洗 常 采用 方法 。 
A. 油 清 洗 B. 机 械 清洗 
C. 化 学 清洗 D. 合成 洗涤 剂 清洗 
11. 回 油 孔 式 高 压 油泵 的 柱 塞 易于 发 生 穴 蚀 是 因为 。 
A. 材料 不 耐 蚀 B. 螺旋 槽 处 强度 低 
C. 供 油 时 高 压 ， 回 油 时 低压 D. 燃油 易 挥发 
12. 为 了 保证 针 闪 锥 面 的 有 效 密 封 ， 要 求 配合 面 形成 。 
A. 点 接触 B. 线 接触 C. 面 接触 D. 任意 
13. 精密 偶 件 若 存在 时 不 应 成 套 更 换 。 
A. 针 间 体 或 套 简 产生 裂纹 B. 针 闪 或 柱 塞 卡 死 


C. 喷 孔 增 大 超过 10% 


14. 疏 通 喷 油 器 喷 孔 可 采用 方法 。 
A. 通 针 B. 冲洗 

15. 清洗 后 的 精密 偶 件 可 用 擦 干 。 
A. 棉纱 B. 抹布 

16. 检查 喷 油 器 密封 性 能 的 方法 有 。 
A. 滑动 试验 
C. 雾 化 试验 


D. 圆柱 配合 面 过 度 磨损 


C. 钢丝 刷 D. 吹风 


C. 绸 布 D. 报纸 


B. 燃油 漏 损 定量 法 
D.A+B 


17. 综合 检查 喷 油 器 偶 件 密封 性 的 方法 是 。 


A. 滑动 试验 
C. 启 阐 压力 试验 


B. 燃油 漏 损 定量 法 
D. 雾 化 试验 


25. 


26. 


27. 


28. 


29. 


30. 


31. 





8 歼 油 宙 主 雪 鹤 件 芍 检 舍 














. 检查 精密 偶 件 密封 性 的 实质 是 检查 其 情况 。 | 
A. 工作 性 能 B. 磨损 C. 损伤 D. 腐蚀 | 
. 通过 喷 油 器 雾 化 试验 可 以 检查 和 有 | 
A. 密封 性 / 启 阔 压 力 B. 喷 油 器 质量 /发 现 故 障 : 
C. 喷 油 器 故障 /分 析 故 障 D. 喷 油 器 质量 /分 析 故障 : 
. 针 间 体 端 面 和 套 简 端 面 腐蚀 时 ， 应 采用 修复 。 | 
A. 研磨 B. 修 乔 C. 修 雏 D. 抛光 | 
. 精密 偶 件 端面 的 机 械 密封 不 良 的 主要 原因 是 。 | 
A. 磨损 B. 腐蚀 C. 变形 D.B 或 C | 
. 柱 塞 套 简 进行 滑动 试验 时 ， 一 般 将 柱 塞 抽出 配合 面 长 度 。 | 
A. 1/5 B.1/4 C1/3 D.1/2 ! 
. 柱 塞 套 简 进行 滑动 试验 时 ， 一 般 将 柱 塞 抽出 1/3 左右 后 观察 其 的 | 
情况 。 | 
A. 有 无 卡 住 B. 下 滑 速度 C. 表面 损伤 D. 表面 变形 | 
. 针 间 与 针 闪 体 进行 滑动 试验 时 ， 一 般 将 针 阅 抽 出 配合 面 长 度 。 | 
A.1/3 B.2/3 C.1/2 D. 3/4 | 
针 闪 与 针 闪 体 进行 滑动 试验 时 ， 一 般 将 针 闪 抽出 1/3 左右 后 观察 其 的 | 
情况 。 | 
A. 表面 变形 B. 表面 损伤 C. 表面 磨损 D. 下 滑 速度 ! 
柱 塞 套 简 圆 柱 配 合 面 过 度 磨损 后 在 一 定 的 条 件 下 采用 方法 修复 为 宜 。 | 
A. 修理 尺寸 法 B. 尺寸 选 配 法 令 
C. 恢复 原始 尺寸 法 D. 镀铬 
柱 塞 或 针 闪 外 贺 面 磨损 后 可 采用 恢复 尺寸 。 
A. 镀铬 B. 锌 铁 C. 镀 锌 D. 镀 铀 


采用 尺寸 选 配 法 修理 柱 塞 偶 件 或 针 间 偶 件 时 ， 下 列 正 确 的 说 法 是 _。 
A. 只 加 工 一 个 重要 的 零件 恢复 其 形状 

B. 配制 另 一 个 零件 

C. 两 个 零件 分 别 加 工 消除 其 几何 形状 误差 

D. 修复 率 超过 50% 

采用 尺寸 选 配 法 修理 柱 塞 偶 件 或 针 间 偶 件 时 ， 下 列 说 法 正确 的 是 了 
A. 两 个 零件 分 别 加 工 消除 其 几何 形状 误差 

B. 按 新 的 零件 尺寸 分 组 选 配 

C. 大 尺寸 和 小 尺寸 的 零件 被 淘汰 

D. 有 一 对 磨损 件 就 可 采用 此 法 修复 

采用 机 加 工 方法 修复 的 精密 偶 件 最 终 需 要 进行 。 

A. 粗 研 B. 精 研 C. 研磨 D. 互 研 
采用 尺寸 选 配 法 修复 柱 塞 偶 件 或 针 闪 偶 件 时 是 按 进行 选 配 。 

A. 柱 塞 或 针 间 尺寸 B. 套 简 或 针 闪 体 尺 十 





轮机 仆 护 与 修理 习题 集 


了 


33. 


34. 


35. 


36. 


37. 


38. 


39. 


40. 








C. 原配 合 尺寸 D. 配合 间 院 

喷 油 器 的 针 闪 偶 件 配合 面 过 度 磨损 、 喷 孔 部 分 堵塞 等 将 引起 

A. 泵 油 压 力 下 降 B. 喷 油 量 减少 

C. 滴 油 D. 雾 化 不 良 

柱 塞 - 套 简 偶 件 卡 紧 或 咬 死 是 由 于 原因 所 致 。 

I. 机 械 杂 质 ，[[. 油 压 过 高 ; 区. 配合 间隙 太 小 ; KW. 零件 材料 热处理 不 完 
善 ;，V. 材质 不 佳 

AI 二 I++N B.1+E+N+V CI+N+V D. 工 十 下 十 V 
针 间 偶 件 过 度 磨损 的 部 位 发 生 在 Es 





I. 端面 配合 面 ; 【[[. 喷 孔 ; 三 . 圆柱 配合 面 ，V. 锥 面 配合 面 ;， V. 针 闪 体 
锥 面 

A. 了 十 有 十 NV B.I+IH+HE+N CI+N+V D. 工 十 区 十 V 
针 间 偶 件 锥 面 配 合 面 密封 的 要 求 是 。 

I. 形成 面 接触 ; 下. 形成 线 接触 ; 亚 . 密封 带宽 度 为 0. 3 一 0. 5 mm; 人. 密封 
带宽 度 为 0. 1 一 0. 3 mm; V. 针 间 锥 角 大 于 针 闪 体 锥 角 0. 5°~1” 

A. [十 区 十 B. T+HE+N C. H+N+V D. 于 十 夺 十 V 
柱 塞 偶 件 和 针 间 偶 件 圆柱 配合 面 磨损 后 常 采 用 _ ”方法 修复 。 

I. 镀铬 ; 了 . 堆 焊 ， 亚 . 修理 尺寸 法 ; 人 W. 尺寸 选 配 法 ; V. 喷涂 

A. I 十 了 [十 十 NWN B. 工 十 下 十 了 CItN+V D. 工 十 焉 十 V 
目前 ， 新 型 大 型 低速 柴油 机 已 全 程 使 用 重油 ， 正 常 营运 期 间 如 靠 泊 码头 、 进 出 
港 都 不 换 油 。 为 此 它 的 喷 油 器 和 高 压 油泵 都 有 改进 ， 其 喷 油 器 在 实验 台 上 试 
验 ， 如 发 现 喷 油 器 内 油 压 很 低 〈0. 5 一 0.8 MPa) 时 ， 回 油管 内 有 大 量 的 燃油 流 
出 ， 则 。 

A. 可 以 断定 内 部 密封 面 密封 不 良 

B. 说 明 喷 油 器 针 间 密 封 不 良 

C. 说 明正 常 ， 继 续 升 高 油 压 ， 回 油 就 会 停止 

D. 说 明 喷 油 器 组 装 不 对 ， 需 解体 重 装 

在 重新 组 装 回 油 孔 调节 式 喷 油泵 时 ， 为 了 保证 齿 条 刻度 指示 的 零 位 与 柱 塞 套 简 
的 实际 零 位 〈 油 泵 柱 塞 直 槽 对 准 套 简 上 的 回 油 孔 》 一致 ， 生 产 厂家 在 

之 间 做 了 对 中 记号 ， 轮 机 员 必 须 将 两 者 对 齐 。 

A. 齿 条 和 齿 套 B. 柱 塞 和 套 简 

C. 齿 条 与 泵 体 D. 齿 条 与 套 简 

在 检查 和 调整 主机 回 油 立 调节 式 喷 油泵 的 供 油 量 均匀 性 时 ， 对 始终 点 调节 式 喷 
油泵 ， 可 通过 转动 进 回 油 阁 阀 杆 下 的 调节 螺钉 改变 顶 杆 长 度 ， 从 而 调节 柱 塞 的 





有 效 行程 。 当 进 油 闪 的 项 杆 伸 长 时 ， 柱 塞 的 有 效 行程 ; 回 油 阔 的 项 杆 
伸 长 时 ， 柱 塞 的 有 效 行程 。 
A. 变 大 / 变 小 B. 变 大 / 变 大 C. 变 小 / 变 大 D. 变 小 / 变 小 


在 使 用 油泵 试验 台 进 行 喷 油 器 雾 化 试验 或 密封 性 检验 时 ， 禁 止 。 


8 列 油 机 主 雪 罕 件 间 检 侍 


A. 用 手 接近 喷嘴 

B. 打开 附近 的 通风 机 

C. 将 喷 油 器 喷 出 的 燃油 倒 回 试验 装置 的 油箱 中 
D.A+C 


>》>> 8.9 气 阀 的 检修 


1. 排 气 阐 作 为 燃烧 室 的 组 成 部 件 ， 除 了 应 具有 良好 的 高 温 抗 氧化 性 能 外 ， 还 应 具 
有 良好 的 。 
A. 抗 腐蚀 性 能 B. 抗 高 温 腐蚀 性 能 
C. 塑性 D. 热 强度 
2. 四 冲程 柴油 机 汽缸 盖 进 、 排 气 阀 孔 壁 或 喷 油 器 孔 壁 的 裂纹 可 以 采用 
修复 。 








A. 堆 焊 B. 粘 接 C. 金属 扣 合 D. 锐 套 
3. 铸铁 汽缸 盖 触 火 面 裂纹 修理 时 ， 为 避免 焊 补 修理 所 引起 的 缺陷 ， 可 选用 
方法 修复 。 
A. 覆 板 B. 粘 接 C. 金属 扣 合 D. 热 喷涂 
4. 通常 进 气 阀 间隙 排 气 阀 问 辽 。 
A. 大 于 B. 等 于 C. 小 于 D. 无 要 求 
5. 阀 线 过 宽 则 。 
A. 密封 越 好 B. 流 阻 增 大 C. 换 气 不 佳 D.B+C 
6. 修理 主机 排 气 阅 的 闪 座 与 阀 杆 密 封面 时 ， 应 当选 用 
A. 刊 刀 B. 铁 刀 C. 车 床 D. 气 闪 研 磨 机 


7. 在 使 用 气 闪 研 磨 机 时 ， 为 了 减少 机 舱 振 动 对 加 工 精度 的 影响 ， 
A. 应 旋 松 减 振 橡 胶 块 附近 的 螺栓 
B. 应 旋 紧 减 振 橡胶 块 附近 的 螺栓 
C. 应 当 将 研磨 机 移动 到 振动 较 小 的 区 域 





D.B+C 
8. 四 冲程 柴油 机 汽缸 盖 进 、 排 气 闽 若 密封 不 良 ， 应 采用 方法 修复 。 
A. 研 阀 B. 更 换 气 交 C. 更 换 汽缸 盖 D. 堆 焊 阀 座 


9. 船上 专用 于 研磨 排 气 闪 的 麻 阀 机 在 麻 阀 杆 和 磨 阀 座 的 过 程 中 ， 其 磨 轮 的 轴线 与 
水 平方 向 的 夹 角 应 该 。 
A. 保持 一 致 B. 磨 阔 杆 时 调 大 ， 磨 阁 座 时 调 小 
C. 根据 磨损 情况 调整 D. 根据 磨 轮 直 径 调整 

10. 船上 专用 于 磨 排 气 阀 的 磨 间 机 ， 其 机 体 上 四 个 脚 的 螺栓 在 磨 闪 时 要 旋 松 ， 以 便 
放下 减 振 橡皮 垫 块 ， 目 的 在 于  _  。 
A. 保护 磨 阀 机 机 体 
B. 减少 机 舱 振 动 对 磨 阀 精度 的 影响 





C. 保护 减 振 橡 皮 垫 块 
D. 减少 磨 轮 振动 对 磨 阁 精度 的 影响 


11. 闪 座 经 铵 前 后 ， 用 色 油 检查 阀 线 位 置 ， 当 发 现 位 置 偏 低 且 宽 ， 则 用 饺 
刀 修 正 。 
A.15° B. 30° C.45" D.75° 

12, 阅 座 经 铵 亨 后 ， 用 色 油 检查 阀 线 位 置 ， 当 发 现 位 置 偏 高 且 宽 ， 则 用 铵 
刀 修 正 。 


A.15° B. 30° C.45° D.75° 
13. 在 气 阀 锥 面 上 用 铅笔 每 隔 3 一 5 mm 画 一 条 线 ， 然 后 将 阀 装 人 阀 座 ， 手 动 使 之 








他 17. 四 冲程 柴油 机 的 汽 负 盖 若 排 气 闪闪 座 烧 蚀 严重 ， 应 采用 修复 。 


起 落 数 次 项 击 阀 座 ， 若 座 面 上 时 表示 气 阅 与 阀 座 密封 性 良好 。 

A. 出 现 断 续 的 光环 B. 出 现 连续 的 光环 

C. 光环 断 续 不 超过 30 D. 只 要 有 光环 
14. 闪 线 密封 带 变 宽 应 。 

A, 车 前 气 间 锥 面 ”B. 匀 前 气 阀 座 圈 C. 保持 不 变 D. 换 新 气 阀 
15. 气 闪 座 面 烧 损 、 烧 伤 或 高 温 腐蚀 后 ， 将 会 产生 ， 影 响 柴 油 机 的 工作 

性 能 。 

A. 漏 气 B. P. 降低 C. P, 降低 D. 功率 降低 
16. 气 阐 座 面 磨损 后 ， 阀 线 应 ， 如 阀 线 变 宽 、 中 断 或 模糊 不 清 ， 将 造成 气 

阅 关 闭 不 严 ， 产 生 漏 气 。 

A. 连续 B. 符合 规定 要 求 。 “C. 光亮 D. 正常 

A. 镀 铁 十 光 车 B. 喷 焊 十 光 车 

C. 光 车 D. 专用 磨床 修 磨 

>>>_8.10 重要 螺栓 的 检修 

1. 防止 重要 螺栓 松动 的 零件 有 

I. 开口 销 ; 【[[. 弹簧 垫 轿 ; 四. 螺丝 ; NV. 金属 丝 ;，V. 锁 紧 片 

A. 工 十 E 十 焉 十 了 B. 工 十 于 十 W 

C. I+N+V D. T+[H+N+V 


2. 柴油 机 的 重要 螺栓 的 材料 常 选用 优质 碳 钢 和 优质 合金 钢 ， 如 。 
I.15 钢 ; I.45 钢 ; 和 .20Cr; N.40Cr; V.35CrMo 


A. 下 十 下 十 了 B. +N 
C. I+N+V D. H+N+V 
3. 在 检查 发 电 柴油 机 连 杆 大 端 轴承 螺栓 时 ， 下 列 操作 中 是 错误 的 。 


A. 必须 检查 每 个 螺母 镇 紧 装置 的 安装 是 否 合理 、 是 否 有 松动 
B. 必须 测量 连 杆 螺栓 的 拉 伸 长 度 
C. 换 新 某 个 螺栓 时 ， 必 须 将 其 他 螺栓 松 开 ， 然 后 交叉 上 紧 
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D. 同一 大 端 轴承 的 螺栓 和 螺母 可 以 互 换 


4. Sulzer 低速 柴油 机 的 主轴 承 撑 杆 螺栓 和 贯穿 螺栓 的 上 紧 顺序 是 _。 


A. 先 上 紧 贯 穿 螺 栓 后 上 紧 撑 杆 螺栓 
B. 先 上 紧 撑 杆 螺栓 后 上 紧 贯 穿 螺 栓 
C. 捧 杆 螺栓 和 贯穿 螺栓 同时 上 紧 


D. 任意 

5. 柴油 机 贯穿 螺栓 的 上 紧 顺 序 是 成 对 从 上 紧 。 
A. 中 央 向 两 端 交替 B. 两 端 向 中 央 交 符 
C. 尾 端 向 首 端 D. 首 端 向 尾 端 


6. 在 第 一 次 上 紧 贯穿 螺栓 时 ， 由 于 螺栓 各 承 压 部 分 产生 塑性 变形 ， 使 一 部 分 预 紧 


力 丧 失 ， 解 决 的 办 法 是 上 紧 前  。 
A. 先 上 紧 螺 栓 ， 然 后 再 旋 松 

B. 将 螺栓 和 承 压 面 彻底 清洁 干净 

C. 在 螺栓 和 承 压 面 之 间 涂 以 适当 的 润滑 剂 
D.B+C 


7. 在 上 紧 重要 螺栓 的 螺母 之 前 ， 应 将 螺纹 部 分 和 各 承 压 面 彻底 清洁 干净 并 涂 以 适 


当 的 润滑 剂 〈 如 二 硫化 钼 )， 其 主要 目的 是 

A. 防止 螺母 螺纹 和 承 压 面 产生 塑性 变形 

B. 防止 螺母 和 螺栓 的 螺纹 及 螺母 和 承 压 面 之 间 咬 住 
C. 容易 上 紧 

D. 有 利 拆 印 





8. 在 柴油 机 投入 使 用 一 年 或 大 修 后 ， 一 般 均 要 进行 一 次 贯穿 螺栓 预 紧 力 检查 ， 检 


查 时 。 

A. 应 当 松 开 全 部 的 主轴 承 螺 栓 

B. 应 当 松 开 全 部 地 脚 螺栓 

C. 不 允许 松 开 任何 地 脚 螺栓 和 贯穿 螺栓 
D. 应 当 松 开 全 部 的 地 脚 螺栓 和 人 贯穿 螺栓 





9. 主机 贯穿 螺栓 的 安装 和 上 紧 应 当 十 分 仔细 地 进行 ， 为 了 降低 上 紧 时 在 汽缸 体 中 





产生 的 附加 应 力 ， 要 求 贯穿 螺栓 按 规定 上 紧 。 
A. 一 次 B. 分 三 次 C. 分 两 次 
10. 贯穿 螺栓 上 紧 后 ， 应 当 记录 ， 以 备 检查 比较 。 


A. 最 后 的 检查 尺寸 “X” 和 上 紧 时 油泵 的 压力 
B. 螺栓 转动 的 角度 和 上 紧 时 油泵 的 压力 
C. 贯穿 螺栓 的 自由 长 度 和 上 紧 后 的 长 度 
D. 贯穿 螺栓 的 上 紧 顺 序 
11. 贯穿 螺栓 产生 裂纹 和 断裂 事故 的 主要 原因 是 。 
A. 预 紧 力 过 大 B. 预 紧 力 不 足 C. 安装 质量 差 


12. 安装 连 杆 大 端 轴承 螺栓 的 开口 销 时 ， 应 把 其 开口 端 . 


D. 分 四 次 


D. 维护 管理 差 


多 





轮机 维护 与 个 理 习题 集 





13. 


14. 


15. 


16. 


17. 


18. 


A. 沿 螺栓 的 轴线 上 下 分 开 

B. 沿 螺栓 的 轴线 左右 分 开 

C. 分 开 方 向 任意 

D. 不 需 分 开 

对 于 汽缸 直径 为 600 mm 的 主 柴 油 机 的 必须 进行 材料 试验 和 无 损 
检测 。 

A. 贯穿 螺栓 、 地 脚 螺栓 、 汽 缸 盖 螺 栓 、 连 杆 螺栓 、 主 轴承 螺栓 

B. 贯穿 螺栓 、 汽 缸 盖 螺 栓 、 十 字 头 轴承 螺栓 、 主 轴承 螺栓 、 连 杆 螺栓 

C. 地 脚 螺栓 、 连 杆 螺栓 、 主 轴承 螺栓 、 十 字 头 轴承 螺栓 、 汽 缸 盖 螺 栓 

D. 法 兰 连接 螺栓 、 十 字 头 轴承 螺栓 、 主 轴承 螺栓 、 贯 穿 螺 栓 








按照 说 明 书 的 规定 ， 进行 一 次 螺栓 预 紧 力 的 检查 。 

A. 半年 / 连 杆 B. 一 年 / 连 杆 C. 半年 /贯穿 D. 一 年 /贯穿 
在 采用 金属 丝 锁 紧 螺母 时 ,金属 丝 缠绕 螺母 的 方向 应 。 

A. 与 螺母 的 旋 紧 方 向 一 至 B. 与 螺母 的 旋 紧 方向 相反 

C. 任意 D. 不 予 要 求 

在 检修 连 杆 大 端 轴承 时 ， 必 须 换 新 的 是 5 

A. 螺栓 和 螺母 B. 轴承 上 瓦 

C. 防 松 垫 片 或 开口 销 D. 调整 垫 片 

要 求 机 座 全 部 地 脚 螺 栓 中 的 以 上 的 螺栓 采用 紧 配 螺栓 ， 以 防 机 座 
移 位 。 

A.10% B.15% C.20% D.25% 


主机 地 脚 螺栓 全 部 装 好 上 紧 后 ,可 以 粗略 检验 地 脚 螺栓 上 紧 程 度 的 方法 
是 。 

A. 用 液压 拉 伸 器 检验 

B. 用 气动 扳手 检验 

C. 用 小 锤 训 击 螺栓 检验 

D. 通过 观察 螺栓 伸 长 量 是 否 一 致 检验 
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we 9 柴油 机 动力 蒜 置 主要 部 件 的 检 售 = 


** .9.1 柴油 机 活塞 运动 部 件 的 平台 检验 





1. 新 造 柴油 机 的 活塞 运动 部 件 装 船 前 还 要 在 车 间 平 台 检验 其 相互 位 置 的 精度 ， 目 
的 是 
A. 检验 有 无 变形 B. 保证 精度 
C. 提高 精度 D. 保证 与 固定 件 的 对 中 性 
2. 简 状 活塞 式 柴油 机 活塞 运动 部 件 相 对 位 置 的 技术 要 求 是 。 
A. 活塞 禄 外 圆 与 活塞 杆 外 圆 同 轴 度 符合 要 求 
B. 活塞 中 心 线 与 活塞 销 中 心 线 垂直 、 相 交 
C. 连 杆 与 活塞 装配 后 连 杆 大 、 小 端 轴承 孔 中 心 线 平行 
D. 装配 后 活塞 中 心 线 与 连 杆 大 端 轴 承 孔 中 心 线 垂直 、 相 交 
3. 活塞 运动 部 件 在 船上 安装 前 ， 应 在 车 间 平台 对 其 进行 复 验 。 
A. 加 工 质量 B. 装配 质量 C. 位 置 精度 D. 形状 精度 
4. 活塞 运动 部 件 在 船上 安装 前 ， 应 在 车 间 平 台 对 其 位 置 精度 进行 复 验 ， 以 保 全 
证 。 











A. 顺利 安装 B. 与 固定 件 的 对 中 性 
C. 与 曲轴 的 正确 安装 D. 柴油 机 可 靠 运转 
5. 柴油 机 活塞 运动 部 件 在 船上 安装 前 必须 先进 行车 间 平 台 复 验 其 相互 位 
置 精度 。 
A. 船员 自修 的 B. 进 厂 检修 的 副 
C. 新 造 或 大 修 的 主 D. 新 造 发 电 


6. 十 字 头 式 柴油 机 活塞 组 件 装配 后 的 技术 要 求 是 。 

A. 活塞 外 圆 与 活塞 杆 外 圆 同 轴 

B. 活塞 环 外 圆 与 活塞 杆 外 圆 同 轴 

C. 活塞 环 槽 端面 与 活塞 中 心 线 垂直 

D. 活塞 环 槽 端面 与 活塞 杆 中 心 线 垂直 
7. 活塞 社 外 圆 与 活塞 杆 外 圆 的 同 轴 度 偏差 应 不 大 于 。 

A. 0.05 mm B. 0. 10 mm C.0. 15 mm D. 0. 20 mm 
8. 活塞 杆 的 中 心 线 与 十 字 头 销 的 中 心 线 应 。 

A. 垂直 B. 相交 C. 平行 D. 垂直 相交 


9. 


10. 


16. 


17. 


18. 


活塞 杆 的 中 心 线 与 十 字 头 销 中 心 线 的 垂直 度 偏差 不 超过 。 











A.0.05 mm/m B. 0.10 mm/m 
C. 0.15 mm/m D. 0. 20 mm/m 
活塞 杆 的 中 心 线 与 滑 块 工作 面 平行 ， 平 行 度 偏差 不 超过 。 
A. 0.05 mm/m B. 0. 10 mm/m 
C. 0.15 mm/m D. 0.20 mm/m 
. 连 杆 大 小 端 轴承 孔 平台 检验 时 应 检查 二 者 中 心 线 的 。 
A. 垂直 度 
B. 在 垂直 平面 和 水 平平 面 内 的 平行 度 
C. 平行 度 
D. 同 轴 度 
. 连 杆 大 小 端 孔 中 心 线 的 平行 度 偏差 不 应 超过 。 
A. 0. 05 mm/m B. 0. 10 mm/m 
C. 0. 15 mm/m D. 0. 20 mm/m 
.在 平台 上 用 V 形 铁 支承 活塞 杆 ， 检 查 活塞 与 活塞 杆 同 轴 度 时 ， 活 塞 转 动 一 周 ， 
测 得 径 向 跳动 即 为 同 轴 度 误差 。 
A. 活塞 裙 部 B. 活塞 头 部 C. 活塞 外 贺 D. 同 轴 度 
. 连 杆 若 存在 弯曲 或 扭转 变形 时 ， 应 检查 连 杆 大 、 小 端 轴承 中 心 线 的 。 
人 A. 平行 度 B. 垂直 度 C. 同 轴 度 D. 相交 度 
. 二 冲程 十 字 头 式 柴 油 机 活塞 运动 部 件 的 平台 检验 主要 是 检查 零件 间 的 
相互 位 置 关系 。 
A. 活塞 和 活塞 杆 B. 十 字 头 、 滑 块 和 连 杆 
C. 活塞 运动 部 件 D. 机 座 固 定 件 
二 冲程 十 字 头 式 柴油 机 活塞 运动 部 件 的 平台 检验 主要 是 检查 相互 位 置 
关系 。 
A. 活塞 与 活塞 杆 B. 活塞 杆 与 十 字 头 部 件 
C. 十 字 头 部 件 与 连 杆 D. 运动 件 


下 列 检验 中 ， 不 属于 活塞 运动 部 件 平台 检验 的 项 目 是 。 
A. 连 杆 大 小 端 轴承 孔 的 平行 度 的 检查 

B. 活塞 环 槽 平面 与 活塞 中 心 线 垂直 度 的 检查 

C. 活塞 与 活塞 杆 同 轴 度 的 检查 

D. 活塞 杆 与 十 字 头 垂直 度 的 检查 

下 列 检验 中 ， 属 于 活塞 运动 部 件 平台 检验 的 项 目 是 。 
A. 连 杆 大 小 端 轴承 孔 的 平行 度 检验 

B. 机 座 上 平面 的 平面 度 检验 

C. 导 板 工作 面 与 汽缸 中 心 线 的 平行 度 检验 
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D. 汽 负 中 心 线 与 曲轴 中 心 线 的 垂直 度 检验 
19. 下 列 检验 中 ， 属 于 活塞 运动 部 件 平台 检验 的 项 目 是 。 
A. 机 座 上 平面 的 平面 度 检验 B. 活塞 与 活塞 杆 的 同 轴 度 检验 
C. 曲轴 与 尾 轴 的 同 轴 度 检验 D. 导 板 工作 面 与 曲轴 的 平行 度 检验 
20. 下 列 检验 中 ， 不 属于 活塞 运动 部 件 平台 检验 的 项 目 是 1 
A. 连 杆 大 小 端 轴承 孔 的 平行 度 检验 
B. 活塞 与 活塞 杆 的 同 轴 度 检验 
C. 活塞 杆 与 十 字 头 的 垂 置 度 检验 
D. 汽 红 中 心 线 与 曲轴 中 心 线 的 位 置 度 检验 
21. 下 列 检验 中 ， 不 属于 活塞 运动 部 件 平台 检验 的 项 目 是 。 
A. 连 杆 大 小 端 轴承 孔 的 平行 度 检验 
B. 曲柄 销 颈 中 心 线 与 主轴 颈 中 心 线 平行 度 检验 
C. 活塞 与 活塞 杆 的 同 轴 度 检验 
D. 活塞 杆 与 十 字 头 的 垂直 度 检验 
22. 下 列 检 验 中 ， 不 属于 活塞 运动 部 件 平台 检验 的 项 目 是 。 
A. 连 杆 大 小 端 轴 承 孔 的 垂直 度 检 验 
B. 滑 块 工作 面 与 活塞 杆 中 心 线 的 平行 度 检验 
C. 活塞 与 活塞 杆 的 同 轴 度 检验 
D. 活塞 杆 与 十 字 头 的 垂直 度 检 验 
23. 下 列 检验 中 ， 不 属于 活塞 运动 部 件 平台 检验 的 项 目 是 。 令 
A. 连 杆 大 小 端 轴承 孔 的 平行 度 检验 
B. 活塞 环 搭 口 间隙 测量 
C. 活塞 与 活塞 杆 的 同 轴 度 检验 
D. 活塞 杆 与 十 字 头 的 垂直 度 检验 
24. 活塞 运动 部 件 平台 检验 使 用 最 多 的 量具 是 ; 
A. 外 径 千 分 尺 B. 塞 尺 C. 钢 尺 D. 百 分 表 


>>。_9.2 柴油 机 吊 缸 检修 


1. 轮机 员 应 按 柴 油 机 说 明 书 的 维修 保养 大 纲要 求 进行 ， 以 便 及 时 发 现 问 
题 和 加 强 保养 维修 。 
A. 零件 检修 B. 零件 的 无 损 探伤 
C. 功能 检测 D. 吊 负 检修 
2. 在 柴油 机 正常 运转 期 间 进行 吊 缸 的 目的 是 为 了 
A. 定期 维护 保养 B. 检查 燃烧 室 零 件 的 工作 状态 


C. 排除 故障 或 更 换 零 件 D. 预防 故障 
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3. 柴油 机 说 明 书 规定 的 定期 吊 缸 检修 是 在 其 进行 。 
A. 早期 故障 期 B. 随机 故障 中 
C. 随机 故障 期 末 D. 晚期 故障 开始 


4. 学 习 船 舶 主 柴油 机 在 船上 的 安装 工艺 的 目的 是 为 了 。 


A. 做 好 轮机 管理 工作 
C. 便于 自修 


B. 掌握 柴油 机 的 结构 
D. 熟悉 监 修 、 监 造 工作 


5. 学 习 船 舶 主 柴 油 机 在 船上 的 安装 工艺 是 为 了 。 


A. 熟悉 吊 缸 检修 工作 
C. 学 会 分 析 和 处 理 主机 故障 


B. 做 好 轮机 管理 工作 
D. 使 柴油 机 可 靠 运 转 


6. 船上 主 柴 油 机 吊 饶 检修 时 进行 校 中 测量 是 为 了 。 


A. 查找 故障 

C. 了 解 活塞 运动 部 件 在 汽缸 中 的 状态 
7. 吊 负 检修 的 基本 过 程 包括 : 

A. 拆卸 与 清洗 B. 检测 与 修理 
8. 吊 缸 时 ， 第 一 阶段 的 工作 是 

A. 拆 前 检测 B. 拆 务 与 清洗 
9. 吊 红 时 ， 第 二 阶段 的 工作 是 

A. 拆 前 检测 B. 拆 印 与 清洗 


B. 分 析 故 障 
D. 使 柴油 机 正常 运转 


10. 吊 缸 时 ， 最 后 阶段 的 工作 是 。 


A. 拆 印 与 清洗 B. 检测 与 修理 
11. 在 船上 吊 抽 检修 时 ， 为 了 安全 不 仅 要 

A. 严禁 超重 吊 运 

C. 防止 发 生 人 身 事故 
12. 吊 负 主机 检修 时 ， 应 当 

A. 合 上 盘 车 机 

C. 在 主机 操纵 部 位 悬挂 警告 牌 
13. 关于 吊 红 拆 印 顺 序 ， 不 正确 的 操作 是 

A. 先 易 后 难 
14. 关于 吊 红 拆 印 顺序 ， 不 正确 的 操作 是 

A. 先 拆 部 件 然后 再 解体 

C. 先 拆 主要 零 部 件 后 拆 附件 
15. 拆 印 机 器 时 不 必 

A. 拆 不 开 的 零 部 件 不 得 强拆 

B. 对 拆 下 的 零件 进行 磁粉 探伤 

C. 相互 配合 的 零件 应 做 好 标记 


， 以 





B. 先 附 属 后 主体 


C. 安装 与 调试 D. A 十 B+C 

C. 检测 与 修理 D. 安装 与 调试 

C. 检测 与 修理 D. 安装 与 调试 

C. 安装 与 调试 D. 验收 
遵守 吊 运 安全 规则 ， 而 且 。 

B. 起 吊 前 绑扎 牢靠 

D. 吊 运 中 应 平稳 
防止 伤 人 和 损坏 机 件 。 

B. 脱 开盘 车 机 

D.A+C 

D. 先 内 后 外 


C. 先 上 后 下 
B. 先 折 容 易 的 后 拆 难 的 
D. 先 拆 外 部 后 拆 内 部 


D. 拆 开 的 孔 口 应 遮盖 封 堵 ， 避 免 损 伤 或 异物 进入 
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. 吊 缸 时 对 拆 开 的 管 口 应 用 封 堵 。 





A. 木板 B. 胶带 C. 棉纱 D. 抹布 

. 吊 负 检修 时 ,活塞 运动 部 件 吊 出 后 ,一 般 用 盖 住 汽缸 ， 以 免 异物 
落 入。 
A. 木板 盖 B. 布 C. 纸板 D. 塑料 膜 


拆 印 机 器 过 程 中 对 拆 下 的 等 件 做 记录 、 系 标签 是 为 了 
A. 正确 、 顺 利 地 拆 务 











B. 保护 拆 下 的 零件 

C. 不 混乱 和 委 失 ， 保 证 机 器 的 正确 装 复 

D. 保证 修理 质量 

吊 缸 检修 时 ， 对 汽缸 盖 应 着 重 检查 的 损坏 情况 。 

A. 冷却 侧 B. 触 火 面 

C. 栈 油 器 和 安全 疾 D. 示 功 闪 和 启动 阀 

吊 饶 发 现 燃烧 室 零件 表面 有 水 锈 时 ， 表 明 产生 穿 透 性 裂纹 。 

A. 活塞 B. 汽缸 C. 喷 油 器 D. 汽 负 或 活塞 
吊 缸 检查 汽缸 盖 的 气 阀 时 ， 主 要 检查 的 损伤 情况 。 

A. 用 面 和 阁 盘 B. 阁 面 和 闽 座 

C. 阁 杆 和 气动 活塞 〈 或 弹簧 ) D. 阀 面 和 气动 活塞 或 弹簧 

在 船上 吊 缸 检查 汽缸 套 时 ， 不 必 。 

A. 测量 红 套 直径 B. 观察 缸 套 表面 

C. 朴 通 注油 孔 及 注油 器 D. 清理 汽缸 套 冷 却 水 腔 水 垢 

在 船上 吊 缸 检查 活塞 组 件 时 ， 不 必 检测 。 

A. 活塞 环 的 弹力 B. 天 地 间隙 

C. 搭 口 间 队 D. 活塞 环 的 金 相 组 织 和 硬度 
检修 活塞 组 件 时 ， 对 表面 的 积 炭 应 采用 子 以 清除 。 

A. 常规 清洗 B. 机 械 清洗 C. 化 学 清洗 D. A 或 B 或 C 
吊 饶 检修 时 ， 汽 负 盖 打开 后 首先 采用 的 检验 方法 是 。 

A. 测量 法 B. 听 响 法 C. 观察 法 D. 无 损 探伤 
吊 缸 检查 中 ， 不 需要 检查 的 零件 是 

A. 汽缸 盖 和 汽 红 套 B. 主轴 承 

C. 活塞 组 件 D. 填料 函 

吊 缸 过 程 中 ,在 活塞 组 件 吊 出 之 前 应 先进 行 工作 。 

A. 清洁 B. 涂 饱和 汽缸 油 

C. 清除 磨 台 D. 准备 起 吊 工 具 


柴油 机 吊 缸 时 ， 正 确 的 做 法 是 
A. 柴油 机 停止 运转 B. 停机 后 ， 立 即 切断 冷却 水 
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C. 停机 后 ， 停 止 燃油 和 润滑 油 D. 准备 好 工具 物料 等 
柴油 机 吊 缸 时 ， 不 正确 的 做 法 是 » 

A. 起 吊 活 塞 组 件 之 前 应 将 缸 套 的 磨 台 修 磨 光 顺 

B. 在 拆卸 下 来 的 零件 配合 面 上 做 好 记号 

C. 活塞 组 件 吊 出 后 应 仔细 观察 燃烧 室 零件 的 表面 状态 

D. 活塞 组 件 吊 出 后 应 用 木板 将 汽缸 孔 口 盖 住 

船上 吊 缸 检修 中 一 般 不 需 进行 。 

A. 汽缸 盖 、 汽 缸 套 的 0. 7 MPa 水 压 试验 

B. 汽缸 套 、 活 塞 环 、 活 塞 环 槽 的 磨损 测量 

C. 天 地 间隙 、 搭 口 间隙 的 测量 





D. 活塞 环 弹力 检验 

船上 吊 缸 检修 时 ， 为 了 保证 检修 活塞 装置 的 对 中 性 应 检测 。 
A. 活塞 环 的 拱 口 间隙 与 平面 间 院 B. 曲轴 辟 距 差 

C. 活塞 与 汽 拭 套 之 间 的 间隙 D. 汽 红 套 、 活 塞 磨损 

船上 吊 缸 检修 一 般 不 必 。 

A. 用 通 针 朴 通 针 间 体 和 喷 孔 B. 清除 燃烧 室 零件 表面 积 炭 
C. 拉 出 汽缸 套 进行 磁粉 探伤 D. 清除 气 口 堆积 物 

船上 吊 缸 检修 一 般 不 必 进 行 。 

A. 喷 油 器 启 阀 压力 试验 B. 喷 油 器 雾 化 试验 

C. 柱 塞 偶 件 的 密封 性 试验 D. 汽缸 余 辽 测量 


船上 在 品 红 检 修 时 ， 应 进行 。 

A. 汽缸 中 心 线 与 曲轴 中 心 线 垂直 度 检 测 B. 活塞 与 活塞 杆 的 同 轴 度 检测 
C. 桥 规 值 测量 D. 填料 函 检修 

吊 负 检修 后 ， 安 装 活塞 运动 部 件 时 ， 不 正确 的 要 求 是 
A. 不 允许 调换 活塞 运动 部 件 的 缸 号 

B. 有 记号 或 有 安装 方向 的 不 得 装 错 与 装 反 

C. 不 允许 漏 装 零件 

D. 必须 换 新 填料 函 

船上 吊 缸 检修 后 ， 装 复活 塞 运动 部 件 时 ， 正 确 的 操作 是 

A. 装配 过 程 中 ， 随 时 检查 零件 的 灵活 性 和 密封 性 

B. 应 按 规定 的 预 紧 顺 序 和 预 紧 力 安装 汽缸 盖 螺 栓 

C. 金属 垫 片 和 非 金属 垫 片 均 可 继续 使 用 

D. 需 对 连 杆 螺栓 进行 磁粉 探伤 ， 不 必 检测 其 长 度 

吊 缸 检修 后 ， 装 复活 塞 运动 部 件 时 ， 不 必 

A. 允许 调换 活塞 环 的 安装 位 置 

B. 测量 主轴 颈 下 沉 量 





38. 


39. 


40. 


41. 


42. 


43. 


44. 


46. 


47. 


9 器 油 宙 动力 芍 置 主 雪 部 件 的 检修 


C. 开口 销 、 锁 紧 热 片 、 弹 簧 垫 片 等 防 松 零件 应 按 规定 的 尺寸 规格 装 妥 


D. 安装 中 需 锤 击 时 ， 采 用 木 锤 或 软 金属 棒 
吊 缸 检修 完毕 后 ， 发 现 零件 漏 装 时 应 _ 
A. 查找 漏 装 部 位 重新 进行 安装 


C. 报废 处 理 D.A 或 B 或 C 

吊 缸 检修 完毕 ， 对 柴油 机 应 进行 后 方 可 投入 正常 使 用 。 
A. 磨合 试验 B. 正 倒车 试验 C. 水 压 试验 

二 冲程 直流 扫 气 式 柴油 机 吊 缸 时 不 检查 。 

A. 排 气 口 B. 活塞 组 件 


C. 汽缸 盖 、 汽 红 套 


A. 活塞 销 B. 活塞 C. 活塞 环 


二 冲程 直流 扫 气 十 字 头 式 柴 油 机 吊 缸 时 ， 不 必 检查 。 


A. 活塞 环 B. 注油 器 C. 曲轴 


吊 缸 时 关于 正确 使 用 工具 的 说 法 不 正确 的 是 。 


A. 首选 专用 工具 后 选 通用 工具 

B. 少 用 活动 扳手 ， 采 用 套 简 或 梅花 扳手 

C. 不 得 随意 增加 扳手 延长 套 管 的 长 度 

D. 尽量 选 通用 工具 

吊 缸 检修 柴油 机 连 杆 螺栓 时 一 定 要 。 
A, 用 扭力 扳手 或 液压 拉 伸 器 预 紧 

B. 用 普通 扳手 的 力 臂 套 简 不 得 随意 增长 

C. 磁力 探伤 或 着 色 探伤 

D. 超声 波 探伤 


. 拆 装 螺母 时 ， 不 符合 安全 操作 规程 的 是 。 


A. 一 手 抓 住 固定 物 

B. 另 一 手 用 力 推 

C. 少 用 套 简 或 梅花 扳手 

D. 根据 需要 增加 扳手 延长 套 管 的 长 度 
起 吊 活 塞 组 件 应 以 防 超重 。 

A. 核算 活塞 组 件 的 重量 

B. 核对 绳索 的 计 用 荷 重 

C. 检查 吊 钧 重心 与 零件 重心 的 一 致 性 
D.A+B+C 

不 属于 吊 饶 检修 的 技术 要 求 有 。 
A. 汽缸 盖 、 汽 缸 套 0. 7 MPa 水 压 试验 应 密封 良好 





D. 活塞 杆 及 填料 函 
二 冲程 直流 扫 气 十 字 头 式 柴油 机 吊 缸 时 ， 不 必 检 查  。 


B. 保存 起 来 ， 下 次 吊 缸 时 再 补 装 


D. 负荷 试验 


D. 汽 红 套 


D. 填料 函 







48. 


49. 


50. 


51. 


52. 


53. 


54. 


机 维护 与 修理 习题 集 


B. 汽缸 套 、 活 塞 环 、 活 塞 环 槽 的 磨损 率 小 于 允许 值 

C. 天 地 间隙 、 拱 口 间 辽 、 缸 径 最 大 增 量 均 符合 要 求 

D. 测量 轴承 间 院 

不 属于 吊 缸 检修 的 技术 要 求 有 _ 。 

A. 各 零件 无 明显 缺陷 

B. 气 闪 密封 良好 

C. 活塞 抽 套 间隙 、 连 杆 轴承 间隙 符合 要 求 

D. 测量 桥 规 值 

不 属于 吊 缸 检修 的 技术 要 求 有 __ 。 

A. 汽缸 余 隙 容积 符合 要 求 B. 燃烧 室 零 件 表面 积 炭 清理 干净 

C. 冷却 腔 水 垢 清理 干净 D. 贯穿 螺栓 伸 长 量 

吊 红 安装 活塞 运动 部 件 时 ， 不 正确 的 是 。 

A. 不 允许 调换 活塞 运动 部 件 的 安装 位 置 〈 缸 号 ) 

B. 有 记号 或 有 安装 方向 的 不 得 装 错 或 装 反 

C. 不 允许 漏 装 零件 

D. 用 手 或 用 螺丝 刀 将 环 压 入 缸 内 

吊 负 安装 活塞 运动 部 件 时 ,不 正确 的 是 。 

A. 装配 过 程 中 ， 随 时 检查 零件 的 灵活 性 和 密封 性 

B. 预 紧 螺 栓 有 预 紧 顺 序 和 预 紧 力 大 小 的 规定 

C. 非 金属 垫 片 应 更 换 

D. 金属 垫 片 必须 退火 软化 后 才 可 继续 使 用 

吊 缸 安装 活塞 运动 部 件 时 ， 不 正确 的 是 

A. 用 专用 锥 套 将 活塞 导入 缸 内 

B. 保证 零件 表面 的 清洁 并 涂抹 滑 油 

C. 开口 销 、 锁 紧 垫 片 、 弹 簧 热 片 等 防 松 零件 应 按 规定 的 尺寸 规格 装 妥 

D. 活塞 环 拱 口 错开 90” 

主机 吊 缸 时 必须 明确 拆卸 范围 ， 如 吊 B&W 柴油 机 的 活塞 ， 其 填料 函 一 般 
， 吊 Sulzer 柴油 机 的 活塞 ， 其 填料 函 一 般 。 





A. 必须 一 起 吊 出 /必须 一 起 吊 出 B. 不 会 一 起 吊 出 /必须 一 起 吊 出 

C. 必须 一 起 吊 出 /不 会 一 起 吊 出 D. 不 会 一 起 吊 出 /不 会 一 起 吊 出 

在 主机 吊 缸 组 装 过 程 中 ， 柴油 机 活塞 装 和 汽缸 时 活塞 杆 要 用 两 半 式 锥 
形体 ， 其 作用 是 


A. Sulzer/ 方 便 活 塞 环 进入 缸 套 
B. Sulzer/ 方 便 活 塞 杆 进入 活塞 杆 填料 函 
C. B& W/ 方 便 活 塞 环 进入 缸 套 
D. B&W/ 方 便 活塞 杆 进 入 活塞 杆 填料 函 
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. 四 冲程 柴油 机 活塞 最 下 面 一 道 环 槽 ， 经 常 钴 有 一 圈 小 孔 ， 吊 缸 检修 时 必须 清 


通 ， 如 果 堵 塞 ， 运 行 时 。 

A. 会 影响 刮 油 环 的 刮 油 效 果 ， 并 使 滑 油 不 能 及 时 泄 回 曲轴 箱 ， 导 致 消耗 量 
增加 

B. 会 影响 刮 油 环 的 布 油 效果 ， 并 使 滑 油 不 能 及 时 补充 ， 导 致 消耗 量 减少 

C. 会 影响 刮 油 环 的 布 油 效果 ， 并 使 滑 油 不 能 及 时 补充 ， 导 致 消耗 量 增加 

D. 会 影响 刮 油 环 的 刊 油 效果 ， 并 使 滑 油 不 能 及 时 泄 回 曲轴 箱 ， 导 致 消耗 最 
减少 

发 电 柴 油 机 吊 生 检 修 时 ， 如 发 现 负 头 上 气 阀 弹簧 附近 有 成 堆 的 黑色 油 泥 ， 则 可 

断定 是 所 致 。 

A. 进 、 排 气 阀 阀 面 过 度 磨 损 ， 密 封 不 良 漏 气 

B. 进 、 排 气 闪闪 杆 与 导 套 过 度 磨损 ， 密 封 不 良 漏 气 

C. 摇 辟 油 过 滤 网 穿孔 失效 

D. 发 电机 超 负荷 运行 ， 滑 油 高 温 氧 化 

在 使 用 样板 和 专用 内 径 千 分 尺 测量 缸 套 内 径 时 ， 为 使 读数 准确 ， 千 分 尺 的 一 端 

插 在 样板 孔 内 ， 另 一 端 应 为 缸 套 内 径 才 准 确 。 

A. 上 下 移动 读 取 最 小 值 

B. 左右 移动 读 取 最 大 值 

C. 先 上 下 移动 ， 取 最 小 值 为 起 点 ， 再 左右 移动 读 取 最 大 值 








D. 先 左右 移 动 ， 取 最 小 值 为 起 点 ， 再 上 下 移动 读 取 最 大 值 令 
用 钢丝 线 拉 出 汽缸 中 心 线 、 导 板 辅 助 线 和 曲轴 中 心 线 后 ， 可 以 利用 来 
检验 汽 红 中 心 线 与 曲轴 中 心 线 的 垂直 度 误差 和 位 置 度 误差 。 

A. 塞 尺 和 千分尺 B. 十 字 线 板 和 平 尺 

C. 平 尺 和 测 深 尺 D. 测 深 尺 和 塞 尺 

保证 柴油 机 运动 部 件 与 固定 件 准确 的 相对 位 置 和 配合 间隙 ,目的 是 。 
A. 保证 船舶 安全 航行 B. 实现 柴油 机 设计 要 求 

C. 保证 柴油 机 的 可 靠 运 转 D. 保证 柴油 机 装配 精度 

为 了 实现 柴油 机 的 设计 性 能 和 可 靠 运 转 ， 必 须 保证 。 

A. 固定 件 的 相对 位 置 的 精度 B. 活塞 运动 部 件 的 相对 位 置 精度 

C. A+B D. 活塞 运动 部 件 的 对 中 性 

保证 柴油 机 运动 部 件 与 固定 件 的 准确 相对 位 置 ， 实 质 上 是 要 

A. 配合 间隙 符合 要 求 B. 保证 两 者 中 心 线 重合 或 平行 

C. 实现 柴油 机 的 设计 性 能 D. 保证 柴油 机 的 可 靠 运转 

柴油 机 横向 校 中 是 指 在 方向 上 活塞 运动 部 件 与 固定 件 有 准确 的 相对 
位 置 。 


A. 柴油 机 左 、 右 3. 船舶 左 、 右 C. 活塞 左 、 右 D. 曲轴 左 、 右 
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64. 


66. 


67. 


68. 
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63. 十 字 头 式 柴 油 机 应 进行 活塞 运动 部 件 与 固定 件 


A. 横向 B. 纵向 


校 中 。 
C. 横向 和 纵向 





D. 规定 要 求 的 


二 冲程 十 字 头 式 此 油 机 活塞 运动 部 件 横向 校 中 的 目的 是 使 活塞 与 汽 红 套 在 


A. 地 脚 螺栓 重新 拧紧 后 
C. 更 换 汽 缸 套 、 导 板 、 十 字 头 





方向 的 间隙 符合 要 求 ， 导 板 和 滑 块 之 间 的 间隙 符合 要 求 。 
A. 首尾 /侧面 B. 首尾 /工作 面 C. 左右 /工作 面 D. 左右 /侧面 
. 下 列 情况 下 ， 必 须 对 活塞 运动 部 件 进行 校 中 。 


B. 主机 发 生 曲轴 主轴 瓦 抱 轴 事 故 
D. 换 新 主轴 承 轴瓦 


在 进行 活塞 运动 部 件 校 中 时 ， 必 须 测量 。 


A. 曲轴 的 臂 距 差 
C. 连 杆 大 小 端 轴承 的 径 向 间隙 


B. 滑 块 与 导 板 的 间隙 
D. 导 板 平面 与 汽缸 中 心 线 的 平行 度 


在 进行 活塞 运动 部 件 校 中 时 ， 必 须 测量 。 


A. 汽缸 中 心 线 与 活塞 中 心 线 的 平行 度 
C. 连 杆 大 小 端 轴承 的 轴 向 间 阶 


B. 活塞 与 汽 负 套 的 配合 间 辽 
D. 主轴 承 间 院 


二 冲程 十 字 头 式 柴 油 机 活塞 运动 部 件 纵向 校 中 的 目的 是 使 活塞 与 汽 红 套 在 


方向 的 间隙 符合 要 求 ， 导 板 和 滑 块 之 间 的 


A. 首尾 /侧面 B. 首尾 /工作 面 
柴油 机 纵向 校 中 是 指 在 
A. 柴油 机 首 、 尾 方向 
C. 汽缸 套 首 、 尾 方向 





间隙 符合 要 求 。 
D. 左右 /侧面 





C. 左右 /工作 面 


上 活塞 运动 部 件 与 固定 件 有 准确 的 相对 位 置 。 


B. 船舶 首 、 尾 方向 
D. 活塞 首 、 尾 方向 


当 十 字 头 式 柴油 机 缸径 小 于 700 mm 时 ， 在 未 装 活塞 环 的 条 件 下 ,活塞 位 于 近 
上 、 下 止 点 位 置 时 ,活塞 初 部 减 磨 环 处 与 汽缸 内 孔 单 边 最 小 间隙 应 不 小 


~ 。 
A. 该 处 总 间 辽 的 30% 
C. 说 明 书 规定 极限 值 的 30% 





B. 该 处 总 间隙 的 20% 
D. 说 明 书 规定 极限 值 的 20% 


当 十 字 头 式 柴油 机 缸径 大 于 700 mm 时 ， 在 未 装 活塞 环 的 条 件 下 ， 活 塞 位 于 近 上 、 
下 止 点 位 置 时， 活塞 禄 部 减 磨 环 处 与 汽缸 内 孔 单 边 最 小 间 哺 应 不 小 于 。 





A. 该 处 总 间隙 的 30%% 
C. 说 明 书 规定 极限 值 的 30% 


B. 该 处 总 间 逐 的 20% 
D. 说 明 书 规定 极限 值 的 20% 


对 简 状 活塞 式 柴油 机 ， 在 未 装 活塞 环 的 条 件 下 ， 活 塞 位 于 近 上 、 下 止 点 位 置 
时 ， 活 塞 裙 部 与 汽 红 内 和 孔 单 边 最 小 间隙 应 不 小 于 。 


A. 该 处 总 间隙 的 20% 
C. 说 明 书 规定 极限 值 的 20% 


十 字 头 式 柴油 机 活塞 与 汽缸 间 辽 是 指 在 一 定 条 件 下 ， 活 塞 


间 院 。 
A. 裙 部 /两 边 最 小 


B. 该 处 总 间隙 的 25% 
D. 说 明 书 规定 极限 值 的 25% 
与 汽 红 内 和 孔 





B. 裙 部 减 磨 环 / 单 边 最 小 
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C. 裙 部 刮 油 环 /两 边 最 大 D. 头 部 / 单 边 最 大 

简 状 活塞 式 柴油 机 活塞 与 汽缸 间 辽 是 指 在 一 定 条 件 下 ， 活 塞 与 汽缸 内 
孔 间 院 。 

A. 裙 部 /两 边 最 小 B. 裙 部 / 单 边 最 小 

C. 裙 部 刮 油 环 /两 边 最 大 D. 头 部 / 单 边 最 大 

活塞 运动 部 件 与 固定 件 相互 位 置 校 中 是 为 了 

A. 保证 校 中 精度 B. 提高 校 中 精度 

C. 实现 校 中 技术 要 求 D. 柴油 机 可 靠 运转 
营运 船舶 航行 期 间 ， 对 柴油 机 吊 缸 检修 时 进行 校 中 测量 ， 其 目的 是 为 
J 

A. 发 现 故 障 


B. 检查 活塞 运动 部 件 在 汽缸 中 的 状态 
C. 调整 活塞 运动 部 件 的 状态 

D. 消除 故障 

活塞 运动 部 件 失 中 是 指 。 

A. 零 部 件 失效 

B. 活塞 运动 部 件 与 固定 件 相互 位 置 异 常 
C. 活塞 运动 部 件 与 固定 件 装配 精度 下 降 





D. 产生 拉 缸 故障 

活塞 运动 部 件 失 中 的 原因 主要 是 。 

A. 配合 件 磨损 B. 发 生 故 障 

C. 装配 精度 低 D. 零 部 件 制造 精度 低 

活塞 运动 部 件 失 中 不 仅 加 剧 磨损 ， 而 且 还 会 产生 等 故障 。 

A. 活塞 环 折断 B. 硕 负 、 拉 负 C. 自动 停车 D. 功率 不 足 
活塞 运动 部 件 横向 失 中 发 生 在 柴油 机 上 。 

A. 十 字 头 式 B. 简 状 活塞 式 C. 高 速 D. 四 冲程 
在 柴油 机 上 既 可 发 生 横向 失 中 ， 又 可 发 生 纵向 失 中 的 故障 。 

A. 简 状 活塞 式 B. 四 冲程 C. 十 字 头 式 D. 高 速 

在 柴油 机 上 只 会 发 生 纵 向 失 中 的 故障 。 

A. 十 字 头 式 B. 大 型 C. 低速 D. 简 状 活塞 式 


测量 发 现 活塞 与 汽缸 在 左 、 右 方向 上 的 间隙 相等 ， 倒 车 滑 块 与 倒车 导 板 工作 面 
间隙 符 合 规定 值 时 ， 说 明 柴 油 机 。 

A. 正常 B. 横向 对 中 C. 纵向 对 中 D. 对 中 

测量 发 现 活塞 与 汽缸 在 首 、 尾 方向 上 的 间隙 相等 ， 倒 车 滑 块 与 侧 导 板 的 首 、 尾 
方向 的 侧面 间隙 相等 时 ， 说 明 柴 油 机 。 

A. 正常 B. 横向 对 中 C. 纵向 对 中 D. 对 中 
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88. 


89. 


90. 


91. 
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新 造 柴油 机 人 台 架 安装 或 在 船上 安装 或 大 修 后 柴油 机 的 安装 均 需 进行 
测量 。 

A. 活塞 运动 部 件 校 中 B. 活塞 运动 部 件 装配 精度 

C. 固定 件 位 置 精度 D. 运转 情况 

测量 发 现 活塞 在 近 上 、 下 止 点 位 置 时 ， 活 塞 在 汽缸 中 均 偏 左 或 均 偏 右 的 极端 位 
置 〈 活 塞 与 汽缸 间隙 为 0， 而 一 侧 问 院 最 大 )， 这 是 由 于 所 致 。 

A. 导 板 倾斜 

B. 导 板 与 汽缸 中 心 线 距 离 过 大 或 过 小 

C. 导 板 与 活塞 中 心 线 的 距离 过 大 或 过 小 

D. 滑 块 与 汽 红 中 心 线 距离 过 大 或 过 小 

测量 发 现 活塞 在 汽缸 中 发 生 倾斜 ， 即 活塞 位 于 近 上 、 下 止 点 位 置 时 ， 活 塞 在 汽 
缸 中 分 别 偏向 一 侧 ， 活 塞 与 汽缸 左 、 右 方向 上 的 间隙 不 等 ， 这 是 由 于 
造成 的 。 

A. 导 板 发 生 上 下 方向 倾斜 

B. 导 板 发 生 左右 方向 倾斜 

C. 导 板 与 汽缸 中 心 线 距离 过 大 或 过 小 

D. 滑 块 与 活塞 中 心 线 距离 过 大 或 过 小 








测量 发 现 活塞 在 汽 抽 中 发 生 倾斜 时 ， 应 采取 措施 予以 调整 。 

A. 镜 红 B. 导 板 后 分 段 加 不 同 厚度 的 垫 片 

C. 导 板 后 加 等 厚 垫 片 D. 导 板 重 浇 白 合金 

测量 发 现 活塞 在 汽 负 中 偏 靠 一 侧 ， 即 活塞 位 于 近 上 、 下 止 点 位 置 时 ,活塞 与 汽 
和 缸 在 首 、 尾 方向 上 间 辽 不 等 ， 但 同 侧 问 院 接近 或 相等 ， 这 是 由 于 造 
成 的 。 

A. 船舶 倾斜 B. 大 端 轴承 两 端 轴 向 间隙 不 等 

C. 小 端 轴承 两 端 轴 向 间隙 不 等 D.A+B 


测量 发 现 活塞 在 近 上 、 下 止 点 位 置 时 在 汽缸 中 倾斜 ， 近 下 止 点 位 置 时 居中 ， 即 
近 上 止 点 时 活塞 与 汽缸 在 首 、 尾 方向 上 间隙 不 等 ， 近 下 止 点 时 相等 ， 这 是 由 于 





造成 的 。 
A. 曲柄 销 颈 产 生 锥 度 B. 曲柄 销 颈 产 生 单 面 锥 度 
C. 主轴 颈 产生 锥 度 D. 主轴 颈 产生 单 面 锥 度 
测量 发 现 活塞 在 近 上 、 下 止 点 位 置 时 在 汽缸 中 分 别 向 首 、 尾 方向 倾斜 ， 即 在 近 
上 、 下 止 点 位 置 时 活塞 与 汽缸 在 首 、 尾 方向 上 间 辽 不 等 ， 这 是 由 于 造 


成 的 。 

A, 曲柄 销 颈 产生 锥 度 

B. 主轴 绒 产 生 锥 度 

C. 有 曲柄 销 中心 线 与 主轴 颈 中 心 线 不 平行 


9 问 油 向 动力 装置 主 当 部 件 冶 窒 体 


D. 连 杆 大 、 小 端 轴承 孔 中 心 线 不 平行 
92. 当 曲 柄 销 产 生 单 面 锥 度 时 ， 将 引起 活塞 运动 部 件 在 汽缸 中 的 位 置 发 生 
变化 。 
A. 活塞 在 上 、 下 止 点 时 ,活塞 向 同一 侧 倾斜 
B. 活塞 在 上 、 下 止 点 时 ， 活 塞 分 别 向 两 侧 倾斜 
C. 活塞 在 上 止 点 时 居中 ， 下 止 点 时 向 一 侧 倾斜 
D. 活塞 在 上 、 下 止 点 时 ， 活 塞 均 紧 靠 同一 侧 
93. 当 曲 柄 销 产 生 单 面 锥 度 时 ， 将 引起 活塞 运动 部 件 在 汽缸 中 产生 失 中 。 
A. 横向 B. 纵向 C. 任意 方向 D. 左右 方向 
94. 当 活塞 在 上 止 点 位 置 时 ， 活 塞 在 汽缸 中 同一 侧 倾 斜 ， 当 活塞 在 下 止 点 时 ,活塞 
在 汽 负 中 居中 ， 此 种 现象 是 造成 的 。 
A. 主轴 颈 中 心 线 与 曲柄 销 中 心 线 不 平行 
B. 大 端 轴承 上 瓦 偏 磨 





C. 曲柄 销 单 面 锥 度 
D. 曲柄 销 锥 度 

95. 当 曲 柄 销 产生 锥 度 时 ， 将 会 引起 活塞 运动 部 件 在 汽 红 中 发 生 失 中 。 
A. 任意 方向 B. 横向 C. 左右 方向 D. 纵向 


96. 当 活 塞 在 上 、 下 止 点 位 置 时 ， 活 塞 在 汽缸 中 均 向 同一 侧 倾斜 ， 造 成 此 种 情况 的 
原因 是 





A. 曲柄 销 锥 度 B. 曲柄 销 失 贺 
C. 曲柄 销 单 面 锥 度 D. 曲柄 销 圆柱 度 误差 过 大 
97, 当 曲 柄 销 产生 锥 度 时 ， 将 会 引起 的 变化 。 





A. 活塞 在 上 、 下 止 点 位 置 时， 活塞 在 汽 红 中 紧 车 同一 侧 

B. 活塞 在 上 、 下 止 点 位 置 时 ， 活 塞 向 同一 侧 倾斜 

C. 活塞 在 上 、 下 止 点 位 置 时 ， 活 塞 在 汽缸 中 均 居 中 

D. 活塞 在 上 、 下 止 点 位 置 时 ,活塞 在 汽 负 中 分 别 向 首 、 尾 倾斜 
98. 当 曲 柄 销 中 心 线 与 主轴 头 中 心 线 不 平行 时 ， 活 塞 运动 部 件 在 汽缸 中 发 生 

失 中 。 

A. 左 、 右 方向 B. 横向 C. 纵向 D. 任意 方向 
99. 当 活塞 在 上 、 下 止 点 位 置 时 ， 活 塞 在 汽缸 中 分 别 向 不 同方 向 倾斜 ， 其 原因 

是 。 








A. 主轴 颈 锥 B. 主轴 颈 与 曲柄 销 不 平行 
C. 曲柄 销 锥 度 D. 曲柄 销 失 圆 
100. 当 活 塞 在 上 、 下 止 点 位 置 时 ， 活 塞 在 汽缸 中 均 向 同一 侧 倾 斜 ， 这 是 由 于 
所 致 。 





A. 曲柄 销 单 面 锥 度 B. 曲柄 销 失 贺 
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C. 连 杆 大 端 轴承 上 瓦 偏 磨 D. 连 杆 大 端 轴承 下 瓦 偏 磨 
101. 当 曲 柄 销 中 心 线 与 主轴 颈 中 心 线 不 平行 时 ， 
A. 活塞 在 上 、 下 止 点 位 置 时 ， 活 塞 在 缸 中 向 同一 侧 倾斜 
B. 活塞 在 上 、 下 止 点 时 ， 活 塞 在 缸 中 向 不 同 侧 倾斜 
C. 活塞 在 FE、 下 止 点 时 ， 活 塞 在 红 中 向 同一 侧 紧 贴 
D. 活塞 在 上 、 下 止 点 时 ， 活 塞 在 缸 中 均 居 中 
102. 活塞 在 上 、 下 止 点 位 置 时 ， 活 塞 在 缸 中 均 向 同一 侧 紧 靠 ， 这 是 由 于 

















造成 的 。 
A. 曲柄 销 锥 度 B. 大 端 轴承 偏 移 
C. 大 端 轴 承 偏 磨 D. 曲柄 销 单 面 难度 
>》>，9.3” 增 压 器 的 检修 
1. 废气 涡轮 增 压 器 的 作用 是 利用 驱动 涡轮 带动 同 轴 上 的 压气 机 ， 把 空气 
压力 提高 送 入 汽缸 ， 使 柴油 机 功率 大 幅度 提高 。 
A. 柴油 机 B. 柴油 机 的 能 量 
C. 柴油 机 废气 能 量 D. 柴油 机 废气 热量 
2. 废气 涡轮 增 压 器 使 柴油 机 的 功率 增加 信 。 
A.0.5 B. 1 C1.5 D.2 
SO 3. 废气 涡轮 增 压 器 使 柴油 机 的 功率 增加 1 倍 而 重量 只 增加 
A.30% B.20% C.10% D.5% 
4. 由 于 增 压 器 ， 所 以 它 属于 精密 机 械 。 
A. 结构 复杂 B. 高 速 运转 C. 温度 高 D. 配合 间隙 小 
5. 涡轮 过 体内 表面 与 废气 接触 发 生 腐蚀 ， 特 别 是 在 处 易 腐蚀 烂 穿 。 
A. 进 气 这 体内 表面 B. 排 气 这 体内 壁面 
C. 排 气 壳 底部 D. 进 气 壳 气 道 
6. 增 压 器 涡轮 光 体 发 生 酸 腐蚀 关键 是 因为 。 
A. 废气 中 含有 SO: 、SO， B. 废气 中 含有 水 分 
C. 壁面 温度 低 于 硫酸 的 露点 D. 在 排 气 壳 底部 有 残 水 
7. 增 压 器 过 体 涡轮 内 壁 的 酸 腐蚀 是 属于 
A. 电化 学 腐蚀 B. 化 学 腐蚀 C. 穴 蚀 D, 浓 差 腐蚀 
8. 涡轮 这 体 局 部 腐蚀 较 重 ， 可 采用 修理 。 
A. 有 机 粘 接 B. 焊 补 C. 局 部 更 换 D. 更 换 过 体 
9. 经 修理 的 涡轮 壳 体 要 经 过 的 水 压 试验 ， 合 格 后 方 可 使 用 。 
A. 1 倍 工作 压力 B. 1. 5 倍 工作 压力 


C. 2 倍 工作 压力 D. 2. 5 倍 工作 压力 





12. 


13. 


14. 


16. 


1 


23. 


. 涡轮 壳 体 腐蚀 后 ， 其 最 小 壁 厚 设计 壁 厚 的 











C. 提高 冷却 水 进口 温度 


D. 选用 耐 蚀 材 料 


防止 增 压 器 涡轮 壳 体 腐蚀 的 方法 是 。 


A. 降低 冷却 水 进口 温度 








B. 选用 低 硫 燃油 


增 压 器 涡轮 叶片 变形 是 由 于 所 致 。 


水 压 试验 合格 后 方 可 继续 使 用 。 

A. 大 于 /50% B. 小 于 /50% C. 等 于 /50% D. 等 于 /40% 
. 亮 体 腐蚀 后 ， 其 最 小 壁 厚 设计 壁 厚 的 ， 壳 体 冷 却 水 腔 经 修理 

和 水 压 试 验 合格 后 方 可 继续 使 用 。 

A. 大 于 /50% B. 小 于 /50% C. 等 于 /50% D. 等 于 /40% 

增 压 器 涡轮 壳 体 腐蚀 的 程度 应 控制 在 的 设计 壁 厚 。 

A. 不 大 于 30% B. 不 大 于 40% 

C. 不 大 于 50% D. 不 大 于 60% 

涡轮 这 体 喷 水 清洗 时 是 在 柴油 机 . 下 进行 。 

A. 低 负荷 B. 全 负荷 

C. 50% 负 荷 D. 小 于 50% 负 荷 

压气 机 端 喷 水 清洗 应 在 柴油 机 下 进行 。 

A. 低 负荷 下 运行 ” B. 全 负荷 C. 80% 负 荷 D. 50% 负 荷 
.防止 增 压 器 涡轮 端 沉 体 腐 蚀 的 方法 是 

A, 选用 低 硫 燃油 B. 降低 冷却 水 进口 温度 


C. 选用 耐 蚀 材料 D. 选用 非 冷 却 式 的 增 压 器 
压气 机 叶轮 和 涡轮 叶片 常见 的 失效 形式 是 
A. 变形 B. 高 温 腐蚀 
C. 腐蚀 和 裂纹 D. 变形 、 裂 纹 和 断裂 
.涡轮 叶片 裂纹 检查 采用 。 
A. 着 色 探伤 B. 超声 波 探伤 C. 射线 探伤 D. 观察 法 
. 当 个 别 涡轮 叶片 产生 严重 损伤 时 应 采用 
A. 拆除 损伤 及 与 之 对 称 的 叶片 B. 拆除 损伤 叶片 
C. 更 换 损伤 叶片 D. A 或 B 或 C 
,涡轮 叶片 根部 裂纹 应 采用 工艺 处 置 。 
A. 焊 补 B. 焊接 C. 金属 扣 合 D. 更 换 
.涡轮 叶片 中 部 或 上 部 有 缺陷 时 可 采用 修理 。 
A. 粘 接 B. 喷涂 C. 扣 合 D. 焊 补 
. 涡轮 叶片 四 面 上 的 轻微 少量 缺陷 允许 修 磨 ， 但 修 磨 的 厚度 应 相应 部 位 
的 叶片 厚度 。 
A. 不 小 于 1/6 B. 不 大 于 1/6 C. 不 小 于 1/4 D. 不 大 于 1/4 
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A. 废气 高 温 B. 高 速 气流 冲击 C-. 高 速 异物 撞击 。“D. 废气 高 压 
增 压 器 压气 机 叶片 损伤 是 由 于 所 致 。 

A. 轴承 严重 磨损 B. 气流 冲击 

C. 材质 不 佳 D. 转子 不 平衡 


轴承 在 增 压 器 中 居 重 要 地 位 ， 它 不 仅 保证 转子 安全 可 靠 地 高 速 回转 ， 还 必须 保 
A. 承受 转子 重量 B. 转子 准确 定位 

C. 转子 与 壳 体 的 配合 间隙 D. 转子 不 产生 变形 

滚动 轴承 具有 摩 氛 系 数 小 、 产 生 热 量 少 、 润 滑 油 消耗 量 少 、 拆 印 方便 、 启 动 性 
能 好 、 效 率 高 等 优点 ， 缺 点 是 。 

A. 可 靠 性 低 B. 成 本 高 

C. 结构 复杂 D. 使 用 寿命 有 限 

滚动 轴承 累积 工作 时 间 达 到 其 额定 使 用 寿命 时 即 应 换 新 轴承 ， 一 般 累 积 工作 时 
间 约 为 h。 

A. 5000 B. 8000 C. 10000 D. 12000 























当 滚 动 轴承 的 达到 其 额定 使 用 寿命 时 ， 应 换 新 轴承 。 

A. 使 用 寿命 B. 运转 时 数 C. 累计 工作 时 间 。“D. 正常 磨损 期 
增 压 器 转子 拆 印 前 后 不 需 检测 ___。 

A. 轴承 间隙 B. 压气 机 叶轮 的 前 间 辽 

C. 压气 机 叶轮 的 后 间 际 D. 转子 轴 向 窗 动 量 

增 压 器 转子 校 中 时 不 需 检测 _ __。 

A. 转子 轴 向 窗 动 量 B. 压气 机 叶轮 的 前 间隙 

C. 压气 机 叶轮 的 后 间 院 D. 各 轴承 的 轴承 间隙 

增 压 器 转子 在 情况 不 必 进 行动 平衡 试验 。 

A. 转子 部 件 损伤 后 B. 更 换 部 分 涡轮 叶片 

C. 压 器 机 叶轮 修理 后 D. 更 换 全 部 轴承 

废气 涡轮 增 压 器 转子 两 端 轴承 的 润滑 一 般 采 用 ， 由 自 带 油泵 进行 
润滑 。 

A. 机 油 B. 透 平 油 C. 柴油 D. 高 级 润滑 油 
船用 增 压 器 多 采用 轴承 ， 因 其 具有 、 产 生 热 最 少 和 滑 油耗 最 
少 等 优点 。 

A. 滑动 / 耐 磨 性 好 B. 滑动 / 抗 咬合 性 好 

C. 滚动 / 耐 磨 性 好 D. 滚动 /摩擦 系数 小 

下 列 现象 中 会 使 增 压 器 产生 振动 。 

A. 叶片 裂纹 B. 转子 变形 C. 气 封 损坏 D. 壳 体 腐蚀 


.消除 增 压 器 振动 的 方法 首先 应 是 。 
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9 问 油 向 动力 


A. 换 新 轴承 B. 动 平衡 试验 C. 更 换 叶片 D. 校 中 测量 
增 压 器 自 带 油泵 工作 的 可 靠 性 与 其 安装 质量 有 关 ， 安 装 时 应 保证 。 

A. 油泵 的 位 置 准确 B. 油泵 轴线 与 增 压 器 转子 轴线 垂直 
C. 油泵 轴线 与 转子 轴线 平行 D. 油泵 轴线 与 转子 轴线 同 轴 

增 压 器 的 密封 装置 有 

A. 气 封 B. 油封 C. 水 封 D. 气 封 和 油封 
增 压 器 转子 轴 上 油封 的 作用 是 。 


A. 防止 轴承 润滑 油 漏 汇 到 涡轮 这 体内 

B. 防止 轴承 润滑 油 漏 泄 到 压气 机 壳 体 内 
C. 防止 轴承 箱 润滑 油 漏 至 机 况 内 

D. A 或 B 

增 压 器 转子 轴 上 的 油封 的 作用 是 。 
A. 防止 燃气 污染 润滑 油 

B. 防止 压缩 空气 漏 泄 

C. 防止 滑 油 进入 涡轮 沉 体 或 压气 机 这 体内 











D. 防止 滑 油 漏 泄 

压气 机 叶轮 背部 的 气 封 作用 是 。 

A. 防止 压缩 空气 泄漏 B. 防止 废气 进入 压气 机 端 

C. 防止 压气 机 受热 D. 防止 空气 漏 人 涡轮 端 

涡轮 端 气 封 的 作用 是 。 

A. 防止 燃气 漏 汇 B. 防止 滑 油 进入 涡轮 壳 体 内 

C. 防止 轴承 箱 滑 油 被 污染 D. 防止 废气 进入 压气 机 端 

增 压 器 气 封 严重 损坏 时 应 采取 进行 修理 。 

A. 更 换 密封 带 〈 片 ) B. 用 压 紧 丝 压 紧 

C. 冷 校 密封 带 后 用 压 紧 丝 压 紧 D. 更 换 密封 带 和 压 紧 丝 

增 压 器 转子 在 情况 不 必 进 行 平 衡 试验 。 

A. 转子 部 件 损伤 B. 更 换 转 子 气 封 和 油封 后 

C. 更 换 涡轮 部 分 叶片 后 D. 更 换 涡轮 全 部 叶片 后 

压气 机 端的 轴承 中 装 有 径 向 和 轴 向 两 组 减 振 弹簧 片 ， 其 中 轴 向 减 振 弹簧 片 除 应 
有 减 振作 用 外 ， 还 应 具有 的 作用 。 

A. 调整 转子 轴 向 位 置 B. 调整 轴承 间隙 

C. 调整 和 确定 轴承 轴 向 位 置 D. 调整 和 确定 转子 轴 向 位 置 
在 压气 机 端 轴承 中 装 有 减 振 弹 簧 片 ， 以 减轻 振动 。 

A. 径 向 B. 轴 向 C. 径 向 和 轴 向 D. 多 功能 
在 涡轮 端 轴承 中 装 有 减 振 弹 簧 片 ， 以 减轻 振动 。 


A. 径 向 B. 轴 向 C. 径 向 和 轴 向 D. 多 功能 
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从 机 堆 扩 与 从 更 习题 入 

















. 增 压 器 校 中 测量 是 通过 测量 间隙 进行 对 中 情况 的 精确 检验 。 
AN B.M、 工 C.Kl1 D.K 
. 增 压 器 校 中 测量 时 ， 其 中 间 上 除 N 是  。 
A. 压气 机 端 轴 向 间隙 B. 涡轮 端 轴 向 间隙 
C. 压气 机 叶轮 与 气 封 板 轴 向 间 院 D. 转子 轴 向 窜 动 量 
保证 增 压 器 转子 受热 膨胀 不 会 产生 压气 机 叶轮 与 气 封 板 磁 挤 的 间隙 是 
值 。 
A.K BL CM DN 
保证 压气 机 叶轮 不 与 壳 体 相 碰 的 间 除 是 。 
A.K BN CL D.M 
小 型 增 压 器 中 的 油封 常 采用 的 密封 装置 。 
A. 接触 式 B. 迷宫 式 C. 活塞 环 式 D. 联合 式 
大 型 增 压 器 中 的 气 封 多 采用 的 密封 装置 。 
A. 接触 式 B. 迷宫 式 C. 活塞 环 式 D. 联合 式 
增 压 器 压气 机 叶轮 背面 与 隔 热 雯 之 间 设 有 气 封 。 
A. 接触 式 B. 径 向 迷宫 式 C. 迷宫 式 D. 活塞 环 式 
增 压 器 转子 校 中 时 若 压气 机 叶轮 前 后 间 院 不 满足 要 求 时 应 采取 措施 。 


A. 增加 压气 机 端 转子 轴 的 调 位 垫 片 

B. 减少 压气 机 端 转子 轴 的 调 位 垫 片 

C. 交换 压气 机 端 和 涡轮 机 侧 转 子 轴 的 调 位 

D.A 或 B 或 C 

增 压 器 转子 转动 时 产生 的 离心 力 是 。 

A. 平面 汇 交 力 系 ” B. 空间 汇 交 力 系 。 C. A 或 B D. 均 不 是 
增 压 器 转子 动 平衡 试验 合格 之 后 x 

A. 两 平面 内 的 离心 力 的 向 量 和 近似 为 0 

B. 离心 力 引起 的 力 偶 矩 的 向 量 和 近似 为 0 

C. 偏心 距 近 似 为 0 

D.A+B+C 

动 平衡 试验 是 在 个 平面 上 检测 。 

A.1 B.2 C.3 D.4 
动 平衡 试验 适用 于 。 

A. 转速 小 于 1000 r/min B. 飞轮 

C. 电动 机 转子 D. 砂轮 

增 压 器 平稳 、 无 振动 高 速 运转 的 条 件 是 和 符合 要 求 。 
A. 平衡 精度 /不 平衡 度 B. FR/E 

C. 平衡 精度 /对 中 精度 D. 对 中 精度 /不 平衡 度 
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.新 造 或 经 修理 的 增 压 器 转子 应 进行 。 ”试验 。 
A. 静 平 衡 B. 动 平衡 C. 运转 D. 磨合 
, 增 压 器 的 转子 或 叶片 经 修理 或 更 换 后 均 应 进行 并 合格 。 
A. 安装 间隙 检测 B. 静 平衡 试验 
C. 动 平衡 试验 D. 转子 轴线 平台 检验 
__ ”时 应 对 增 压 器 转子 进行 动 平 衡 试 验 。 
A. 更 换 轴承 B. 更 换 部 分 叶片 
C. 定期 清洗 D. 更 换 气 封 或 油封 
下 列 零 部 件 中 时 应 进行 动 平衡 试验 ， 保 证 其 平稳 、 无 振动 地 运转 。 
A. 转速 低 于 1000r/min B.D/L<1 
C. 任何 转速 D. D/L>5 
下 列 零 部 件 中 应 进行 静 平衡 试验 ， 以 保证 运转 平稳 。 
A. 螺旋 桨 B. 电机 转子 C. 增 压 器 转子 D. 小 型 曲轴 
下 列 零 部 件 中 应 进行 动 平衡 试验 ， 以 保证 平稳 运转 。 
A. 螺旋 桨 B. 飞轮 C. 大 型 曲轴 D. 电机 转子 
下 列 零 部 件 中 应 进行 动 平衡 试验 ， 以 保证 平稳 运转 。 
A. 螺旋 桨 B. 修 后 的 螺旋 桨 
C. 修 后 的 增 压 器 转子 D. 曲轴 
下 列 零 部 件 中 应 进行 动 平衡 试验 ， 以 保证 平稳 运转 。 
A. 螺旋 桨 B. 曲轴 C.D/L>5 D. 电机 转子 
反映 回转 件 回 转 时 不 平衡 惯性 力 的 大 小 和 方向 的 指标 是 » 
A. 平衡 精度 B. 平衡 程度 C. 不 平衡 度 D. 偏心 距 
不 平衡 度 或 称 重 径 积 ， 它 反映 了 
A. 平衡 程度 B. 平衡 精度 
C. 不 平衡 惯性 力 的 大 小 和 方向 D. 不 平衡 惯性 力 的 影响 
平衡 精度 是 反映 回转 件 ”的 指标 。 
A. 平衡 前 的 不 平衡 程度 B. 平衡 后 的 不 平衡 程度 
C. 平衡 前 的 重 径 积 大 小 D. 平衡 后 的 重 径 积 大 小 
回转 件 的 平衡 精度 是 其 平衡 程度 。 
A. 不 B. 经 平衡 后 的 
C. 经 平衡 后 的 不 D. 动 平衡 的 
回转 件 经 平衡 后 的 不 平衡 程度 称 为 . 
A. 偏心 距 B. 平衡 度 C. 平衡 精度 D. 不 平衡 度 
距 回转 件 的 回转 中 心 为 尺 处 有 不 平衡 力 忆 ， 则 回转 件 的 不 平衡 度 为 。 
A. 重 径 积 B. 偏心 距 C. 平衡 精度 D. 平衡 度 


回转 件 的 重心 相对 其 回转 中 心 的 距离 称 为 。 





今 83. 


84. 


轮机 灼 护 与 修理 习题 集 


77. 


78. 


79. 


80. 


81. 


82. 


85. 


86. 


87. 


88. 


89. 














A. 偏心 距 B. 不 平衡 度 C. 重 径 积 D. 偏 中 值 
. 平衡 精度 是 用 来 度量 回转 件 的 物理 量 。 
A. 静 平 稀 B. 动 平衡 C. 平衡 程度 D. 不 平衡 程度 
. 对 于 质量 分 布 在 同一 平面 内 ， 轴 向 长 度 较 小 的 回转 件 ， 其 平衡 精度 用 
表示 。 
A.FR B.e Cerw D.G 
对 于 质量 分 布 不 在 同一 平面 内 ， 轴 向 长 度 较 大 的 回转 件 ， 其 平衡 精度 用 
表示 。 
A. FR B.e Cerw D.G 
平衡 精度 的 等 级 是 按照 来 划分 的 。 
A.e B. [e] C. [四 .wo D.e .wu 
增 压 器 转子 的 平衡 精度 又 称 为 5 
A. 偏心 距 B. 偏 中 值 C. 偏差 什 D. 重 径 积 
两 台 增 压 器 的 转子 具有 相同 的 平衡 精度 ， 则 其 偏心 距 
A. 相等 B. 不 相等 C. 不 一 定 D. 都 不 对 
两 台 增 压 器 的 转子 具有 相同 的 重 径 积 ， 则 其 偏心 距 
A. 相等 B. 不 相等 C. 不 一 定 D. 都 不 对 
两 台 增 压 器 转子 具有 相同 的 质量 ， 若 其 平衡 精度 相同 ， 则 其 重 径 积 
A. 相等 B. 不 相等 C. 不 一 定 D. 都 不 对 
两 台 增 压 器 转子 具有 不 同 的 质量 ， 若 重 径 积 相同 ， 则 平衡 精度 
A. 相同 B. 不 相等 C. 不 一 定 D. 都 不 对 


以 回转 件 的 许 用 偏 中 距 [e] 与 回转 件 的 角速度 [e] ， w 表示 回转 件 
的 
A. 平衡 度 B. 重 径 积 C. 平衡 精度 D. 不 平衡 度 











增 压 器 转子 动 平 衡 检 验 后 ， 要 求 达到 

A.e< [e] B.e> [e] C. FR< [FR] D. FR> [FR] 
增 压 器 转子 平衡 精度 超过 许 用 值 时 应 采用 的 措施 是 

A. 更 换 叶 轮 B. 更 换 叶片 

C. 在 叶轮 或 涡轮 上 定点 去 重 D. 任意 平面 上 去 重 

航行 中 ， 当 废气 涡轮 增 压 器 发 生 严 重 的 故障 ， 应 采用 措施 进行 处 置 。 
A. 停航 B. 停 增 压 器 C. 停机 检修 D. 降 速 航 行 
航行 中 ， 当 废气 涡轮 增 压 器 发 生 严重 故障 时 ， 为 了 保证 船舶 的 安全 航行 ， 主 机 
继续 运转 ， 对 损坏 的 涡轮 增 压 器 采用 措施 进行 处 置 。 

A. 停止 运转 B. 检修 C. 锁 住 转子 D. 拆除 转子 


航行 中 ， 当 废气 涡轮 增 压 器 发 生 严重 故障 时 ， 海 况 允 许 短 时 间 停车 ， 对 损坏 的 
涡轮 增 压 器 采用 措施 进行 处 置 。 





9 英 油 入 动力 奖 置 主 涡 部 件 队 给 从 

















A. 停止 运转 B. 检修 C. 锁 住 转子 D. 拆除 转子 | 
90. 航行 中 ， 当 废气 涡轮 增 压 器 发 生 严重 故障 时 ， 海 况 允 许 长 时 间 停车 ， 对 损坏 的 。 | 
涡轮 增 压 器 采用 措施 进行 处 置 。 | 
A. 停止 运转 B. 检修 C. 镇 住 转子 D. 拆除 转子 ! 
91. 航行 中 ， 某 船 定 压 增 压 的 增 压 器 发 生 严重 故障 ， 主 机 功率 较 小 ， 平 均 指示 压力 | 
天 0.5 MPa， 此 时 对 增 压 器 应 采取 措施 进行 处 理 。 ! 
A. 停止 运转 B. 锁 住 转子 一 端 : 
C. 锁 住 转子 两 端 D. 拆除 转子 ' 
92. 航行 中 ， 某 船主 机 采用 脉冲 增 压 系统 ， 主 机 功率 较 小 ， 平均 指示 压力 < | 
0. 5 MPa， 增 压 器 发 生 严 重 故障 时 ， 应 对 其 采取 措施 进行 处 理 。 : 
A. 停止 运转 B. 锁 住 转子 一 端 | 
C. 锁 住 转子 两 端 D. 拆除 转子 | 
93. 某 船 航行 在 风平浪静 的 海上 ， 增 压 器 发 生 严重 故障 ， 主 机 平均 指示 压力 > | 
0.5 MPa， 此 时 对 增 压 器 应 采取 措施 进行 处 理 。 1 
B. 停止 运转 B. 一 端 锁 住 转子 ! 
C. 锁 住 转子 两 端 D. 拆除 转子 : 
94. 航行 中 ， 增 压 器 发 生 故 障 可 利用 随机 专用 工具 ， 并 按说 明 书 要 求 将 转子 锁 住 ， |; 
但 应 使 增 压 器 停止 ， 继 续 。 1 
A. 润滑 /冷却 B. 冷却 /润滑 | 
C. 运转 / 排 烟 D. 运转 / 吸 进 空气 今 


95. 增 压 器 发 生 故 障 后 锁 住 转子 的 措施 简便 ， 起 到 了 缓解 故障 和 防止 故障 扩大 的 作 
用 ,但 缺点 是 。 
A. 破坏 了 与 柴油 机 联合 装置 的 工作 
B. 需要 具备 短 时 停航 的 工作 条 件 
C. 长 时 间 锁 住 转子 将 引起 变形 
D. 废气 继续 通过 使 转子 受到 高 温 作用 

96. 增 压 器 发 生 故 障 后 采用 拆除 转子 的 措施 ， 不 仅 防止 事故 扩大 ， 更 重要 的 是 保护 
了 转子 ， 但 缺点 是 。 
A. 破坏 了 与 柴油 机 联合 装置 的 工作 B. 需要 随机 专用 工具 和 专用 盖 板 
C. 工作 量 大 D. 废气 仍 通过 使 壳 体 受到 高 温 作用 


yjy> 9.4 轴 系 的 检修 
1. 船舶 轴 系 是 船舶 动力 装置 的 重要 组 成 部 分 ， 承担 着 的 作用 ， 以 实现 般 


舶 航行 。 
A. 传递 运动 B. 传递 扭矩 和 推力 C. 摩擦 力矩 D. 连接 螺旋 桨 
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7. 航行 中 船舶 推进 系统 发 生 故 障 ， 为 了 准确 地 确定 修理 范围 、 修 理 项 目 、 修 理 方 
案 及 其 工作 量 ， 修 理 前 必须 进行 。 








| 2. 船舶 轴 系 是 从 起 至 止 。 

: A. 曲轴 尾 法 兰 / 尾 轴 B. 曲轴 尾 法 兰 /螺旋 桨 

| C. 推力 轴 尾 法 兰 / 尾 轴 D. 推力 轴 尾 法 兰 /螺旋 桨 

| 。 3. 短 轴 系 是 指 具有 或 中 间 轴 的 轴 系 。 

| A. 一 节 /两 节 B. 一 节 /无 

! C. 两 节 / 三 节 D. 10 m/ 小 于 10m 

| 4. 长 轴 系 是 指 具有 中 间 轴 的 轴 系 。 

A 一 节 以 上 B. 两 节 或 两 节 以 上 

: C. 三 节 以 上 D.lo m 以 上 

| 。 5. 轴 系 理论 中 心 线 是 船舶 时 所 确定 的 轴 系 中 心 线 。 

: A. 设计 B. 制造 C. 安装 D. 轴 系 校 中 

; 6. 轴 系 理论 中 心 线 是 根据 来 确定 。 

| A. 图 纸 B. 首尾 基准 点 。 C. 轴 系 位 置 D. 轴 系 中 心 线 
@ C. 消耗 功率 少 /操纵 灵活 D. 传动 准确 /便于 操纵 











A. 拆卸 B. 各 种 检验 
C. 各 种 测量 D. 零件 无 损 探伤 
8. 单 轴 系 具有 直接 传动 、 结 构 简单 可 靠 、 和 的 特点 。 
A. 效率 高 /使 用 方便 B. 传动 损失 小 /便于 操纵 
9. 双 轴 系 具 有 高 速 、 和 的 特点 。 
A. 便于 操纵 /工作 可 靠 B. 操纵 灵活 /生命 力 强 
C. 机 动 性 好 /生命 力 强 D. 操纵 灵活 /工作 可 车 
10. 轴 系 理论 中 心 线 用 来 确定 。 
A. 主机 位 置 B. 间 轴 及 轴承 位 置 
C. 尾 轴 位 置 D. 主机 和 轴 系 位 置 
11. 轴 系 理论 中 心 线 是 的 定位 安装 基准 。 
A. 螺旋 桨 B. 舵 系 C. 中 间 轴 D. 主机 
12. 常规 船 的 轴 系 包括 2 
A. 中 间 轴 和 中 间 轴 承 B. 尾 轴 和 尾 轴承 
C. 螺旋 桨 和 曲轴 D. 船 轴 及 其 轴承 
13. 船舶 轴 系 中 不 包括 。 
A. 推力 轴 及 推力 轴承 B. 中 间 轴 和 中 间 轴 承 
C. 内 置式 推力 轴 和 推力 轴承 D. 屁 轴 和 尾 轴 承 
14. 由 于 轴 系 的 实际 变形 难以 检测 ， 通 过 测量 轴 系 的 相 邻 轴 两 法 兰 的 来 了 


解 轴 系 轴 心 线 的 实际 状态 。 
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A. 偏 移 值 B. 偏心 值 C. 偏 中 值 D. 曲折 值 
15. 相 邻 轴 两 连接 法 兰 的 轴 心 线 平行 的 现象 称 。 

A. 偏 移 B. 偏心 C. 偏 中 D. 曲折 
16. 相 邻 轴 两 连接 法 兰 中 心 对 准 而 轴 心 线 相交 的 现象 称 ____。 

A. 偏 移 B. 偏心 C. 偏 中 D. 曲折 
17. 在 修造 船 中 ， 广 泛 采 用 法 测量 轴 系 相 邻 轴 连 接 法 兰 上 的 偏 中 值 。 

A. 塞 尺 B. 直 尺 - 塞 尺 C. 指针 D. 光学 仪器 
18. 船舶 轴 系 同 轴 度 误差 是 指 的 同 轴 度 误差 。 





A, 曲轴 与 尾 轴 B. 中 间 轴 与 尾 轴 。”C. 曲轴 与 中 间 轴  D.A 或 B 或 C 
19. 船舶 轴 系 轴线 状态 检查 的 项 目 有 。 

A. 轴 系 中 心 线 弯曲 度 

B. 轴 系 两 端 轴 的 同 轴 度 误差 

C. 轴 系 中 心 线 偏差 度 

D. 轴 系 中 心 线 偏差 度 和 两 端 轴 的 同 轴 度 
20. 轴 系 中 心 线 偏差 度 的 参数 为 。 











A. 偏 移 值 B. 曲折 值 C. 偏 中 值 D. 偏心 距 
21. 偏 移 反映 了 两 相 邻 轴 轴 心 线 呈 的 状态 。 
A. 平行 B. 不 重合 C. 不 平行 D. 相交 
22. 曲折 反映 了 两 相 邻 轴 轴 心 线 呈 的 状态 。 
A-. 平行 B. 不 重合 仿 
C. 相交 且 法 兰 中 心 未 对 准 D. 相交 且 法 兰 中 心 对 准 
23. 一 般 轴 系 中 心 线 的 偏 中 情况 是 其 各 相 邻 轴 轴 心 线 
A. 发 生 偏 移 B. 发 生 曲 折 
C. 同时 发 生 偏 移 和 曲折 D. 同时 发 生 总 偏 移 和 总 曲折 
24. 偏 移 值 和 曲折 值 的 统称 是 。 
A. 偏差 度 B. 同 轴 度 C. 偏心 值 D. 偏 中 值 
25. 检测 偏 中 值 的 方法 有 
A. 直 尺 - 塞 尺 法 。“B. 指针 法 C. 十 字 线 板 法 D.A+B 
26. 轴 系 中 心 线 偏差 度 是 描述 内 轴 系 中 心 线 的 状态 。 
A. 垂直 平面 B. 水 平平 面 C.A 或 B D. A+B 
27. 轴 系 中 心 线 状态 是 描述 内 的 轴 系 中 心 线 的 状态 。 
A. 水 平平 面 B. 垂直 平面 C.A 或 B D. 任意 平面 
28. 轴 系 中 心 线 的 偏差 度 反 映 的 是 的 程度 。 


A. 垂直 平面 和 水 平平 面 上 弯曲 
B. 垂直 平面 和 水 平平 面 上 扭转 
C. 任意 两 垂直 平面 上 弯曲 
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D. 任意 两 垂直 平面 上 扭转 





曲轴 与 尾 轴 的 同 轴 度 误差 的 参数 是 。 

A.6s、 pa B.d. 9 Coe.9 D.6 ps 
船舶 轴 系 偏差 度 反 映 了 的 程度 。 

A. 尾 轴 与 曲轴 不 同 轴 B. 曲轴 与 中 间 轴 不 同 轴 

C. 中 间 轴 与 尾 轴 不 同 轴 D. 轴 系 中 心 线 弯曲 

检查 尾 轴 和 曲轴 的 同 轴 度 误差 除 平 轴 计 算法 、 光 学 仪器 法 外 还 有 

A. 直 尺 - 塞 尺 法 B. 平 轴 法 C. 指针 法 D. 拉线 法 
检查 尾 轴 与 曲轴 的 同 轴 度 误差 的 方法 不 能 用 。 

A. 平 轴 法 B. 平 轴 计 算法 C. 拉线 法 D. 指针 法 
反映 双 轴 系 是 间接 传动 式 的 设备 是 。 

A. 外 置式 推力 轴承 B. 减速 齿轮 箱 

C. 离合 器 和 联 轴 节 D. 中 间 轴 、 蚌 轴 及 其 轴承 

轴 系 中 心 线 的 偏差 度 是 指 站 


A. 轴 系 中 心 线 弯 曲 变形 程度 

B. 轴 系 中 心 线 的 直线 度 

C. 轴 系 实际 中 心 线 与 理论 中 心 线 的 偏差 

D. 轴 系 中 心 线 校 中 状态 与 理论 中 心 线 的 偏差 


轴 系 中 心 线 发 生 弯 曲 变 形 将 会 使 发 生变 化 。 

A. 相 邻 轴 的 相对 位 置 B. 相 邻 轴 连 接 法 兰 的 相对 位 置 

C. 轴承 的 技术 状态 D. 轴 系 运转 状态 

相 邻 轴 同 轴 ， 其 连接 法 兰 处 偏 中 值 为 。 

A.3=0、 p=0 B. 6#0、 gp@#0 C.6=0、 gx0 D. 3#0、 p=0 
相 邻 轴 轴 心 线 平行 ， 其 连接 法 兰 处 偏 中 值 为 . 

A.d=0、 p=0 B. 3#0、 pg@#0 C.6=0、 gz0 D. 8#0、 p=0 


相 邻 轴 轴 心 线 相 交 ， 但 相 邻 轴 两 法 兰 中 心 对 准 ， 其 连接 法 兰 处 偏 中 值 
为 

A.3=0、 p=0 B.6=0, gz#0 C.6#0、 y=0 D. 3#0、 pz#0 
相 邻 轴 轴 心 线 相 交 ， 但 相 邻 轴 两 法 兰 中心 未 对 准 ， 其 连接 法 兰 处 偏 中 值 
为 . 
A.6=0、 pg=0 B.3=0、 gz#0 C.6#0, p=0 D. 8#0、 pz#0 
今 测 得 某 船 轴 系 的 某 对 法 兰 偏 中 值 为 8=0、g 二 0， 该 相 邻 轴 轴 心 线 呈 

状态 。 

A. 同 轴 B. 平行 C. 相交 D. 任意 

今 测 得 某 船 轴 系 的 某 对 法 兰 偏 中 值 为 ?一 0、9? 天 0， 该 相 邻 轴 轴 心 线 呈 

状态 。 
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A. 同 轴 B. 平行 

C. 相交 且 两 法 兰 中 心 对 准 D. 相交 且 两 法 兰 中 心 未 对 准 
今 测 得 某 船 轴 系 的 某 对 法 兰 偏 中 值 为 入 0、9? 一 0， 该 相 邻 轴 轴 心 线 呈 
状态 。 

A. 同 轴 B. 平行 

C. 相交 且 两 法 兰 中 心 对 准 D. 相交 且 两 法 兰 中 心 未 对 准 
今 测 得 某 船 轴 系 的 某 对 法 兰 偏 中 值 为 8 天 0、9? 天 0， 该 相 邻 轴 轴 心 线 呈 ， 
状态 。 


A. 同 轴 B. 平行 

C. 相交 且 两 法 兰 中 心 对 准 D. 相交 且 两 法 兰 中 心 未 对 准 

采用 直 尺 - 塞 尺 法 测 得 某 船 轴 系 某 对 连接 法 兰 上 的 Zr = 0.2 mm，ZTr 一 
0. 1 mm， 则 该 法 兰 的 偏 移 值 5 一 mm/m。 

A.0.05 B.0.1 C.0.15 D.0.3 

采用 直 尺 - 塞 尺 法 测 得 某 船 轴 系 第 二 对 连接 法 兰 上 的 ZL =0.5 mm，ZTr 一 0.3 
mm， 则 该 法 兰 的 偏 移 值 5 一 mm/m。 

A.0.1 B.0.2 C.0.4 D.0.8 

某 船 轴 系 法 兰 直径 200 mm， 采 用 直 尺 - 塞 尺 法 测 得 Yi 一 2.2 mm，Yr 一 2.18 
mm， 则 该 法 兰 的 曲折 值 p: 一 mm/m。 


A.0.02 B. 0. 1 C.21.9 D. 4. 38 

关于 平 轴 法 ， 下 列 正确 的 叙述 是 __。 

A. 以 曲轴 (或 尾 轴 ) 法 兰 为 基准 ， 自 首 向 尾 〈 或 相反 ) 依次 调节 中 间 轴 及 其 
支承 的 高 低位 置 使 各 对 法 兰 上 的 6、g 为 0 

B. 以 曲轴 或 尾 轴 ) 法 兰 为 基准 ， 自 首 向 尾 〈 或 相反 ) 依次 调节 中 间 轴 及 其 
支承 的 高 低位 置 使 各 对 法 兰 上 的 5 为 0 

C. 以 曲轴 (或 尾 轴 ) 法 兰 为 基准 ， 自 首 向 尾 〈 或 相反 ) 依次 调节 中 间 轴 及 其 
支承 的 高 低位 置 使 各 对 法 兰 上 的 9 为 0 

D. 以 曲轴 (或 尾 轴 ) 法 兰 为 基准 ， 自 首 向 尾 〈 或 相反 ) 依次 调节 中 间 轴 及 其 
支承 的 高 低位 置 使 各 对 法 兰 上 的 8、g 为 定 值 

关于 平 轴 法 ， 下 列 正确 的 说 法 是 。 

A. 以 尾 轴 首 端 法 兰 为 基准 向 首 端 平 轴 

B. 调节 中 间 轴 轴承 和 临时 支承 ， 使 轴 系 各 对 法 兰 的 偏 移 值 为 0 

C. 调节 中 间 轴 轴承 和 临时 支承 ， 使 轴 系 各 对 法 兰 的 曲折 值 为 0 

D. 调节 中 间 轴 轴承 和 临时 支承 ， 使 轴 系 各 对 法 兰 的 偏 中 值 为 0 

总 偏 移 是 。 

A. 从 曲轴 输出 端 法 兰 开 始 平 轴 ， 在 尾 轴 首 端 法 兰 处 所 测 得 的 偏 移 值 

B. 从 尾 轴 首 端 法 兰 开始 平 轴 ， 在 曲轴 输出 端 法 兰 处 所 测 得 的 偏 移 值 


50. 


51. 


52. 
53. 
仿 54. 
55. 
56. 


57. 
58. 


59. 


C. A 或 B 

D. 以 曲轴 输出 端 法 兰 为 基准 测 得 的 偏 移 值 

总 曲折 是 。 

A. 从 曲轴 输出 端 法 兰 开始 平 轴 ， 在 尾 轴 首 端 法 兰 处 所 测 得 的 曲折 值 
B. 从 尾 轴 前 法 兰 开始 平 轴 ， 在 曲轴 输出 端 法 兰 处 所 测 得 的 曲折 值 


C.A 或 B 
D. 以 曲轴 输出 端 法 兰 为 基准 测 得 的 曲折 值 
检测 轴 系 中 心 线 状 态 时 应 情况 下 进行 。 





A. 在 各 中 间 轴 距 法 兰 端面 (0. 18 一 0.22) 工 处 加 一 临时 支承 ， 拆 下 连接 螺栓 
和 使 法 兰 间 留 有 间 院 

B. 在 拆卸 过 程 中 ， 在 夜间 或 阴雨 天 ， 停 止 一 切 冲击 、 融 打 等 振动 的 

C. 在 航行 期 间 掌 握 轴 系 技术 状态 的 

D. 拆 开 各 中 间 轴 承 ， 拆 下 各 法 兰 连接 螺栓 ， 调 节 中 间 轴 和 中 间 轴 承 的 位 置 的 

轴 系 中 心 线 的 偏差 度 应 





A. 小 于 允许 值 B. 大 于 允许 值 

C. 交点 在 js 一 9 三 角形 内 D. 交点 在 go. 一 po 三 角形 外 
轴 系 同 轴 度 误差 应 。 

A. 小 于 允许 值 B. 大 于 允许 值 


C. 交点 在 bo 一 pw* 三 角形 内 D. 交点 在 go.. 一 gm 三 角形 外 
某 轴 系 中 心 线 许 用 总 偏 中 值 Sa 一 3. 9 mm，gpsm 二 0. 39 mm/m， 实 测 同 轴 度 
误差 为 64 二 2.0 mm，ga 一 0. 3 mm/m， 则 该 轴 系 中 心 线 同 轴 度 。 





A. 在 允许 值 内 B. 不 合格 C. 合格 D. 良好 
轴 系 中 心 线 同 轴 度 偏差 的 标准 是 。 

A. Bas、 Pans B. bmn 、 Grin 

C. 交点 fo 一 po 三 角形 内 D. 交点 在 6% 一 

直 尺 - 塞 尺 法 应 用 较 多 ， 且 方法 方便 、 简 单 、 灵 活 , 但 

A. 测量 精度 低 B. 工具 粗糙 

C. 对 测量 技术 要 求 高 D. 对 法 兰 要 求 低 

轴 系 中 心 线 的 偏差 度 是 通过 测量 轴 系 各 对 法 兰 上 的 来 衡量 。 

A. 偏 移 值 B. 曲折 值 C. 偏差 值 D. 偏 中 值 
轴 系 两 端 轴 的 同 轴 度 是 通过 测量 轴 系 两 端 轴 法 兰 上 的 来 衡量 。 

A. 偏 移 值 B. 总 偏 中 值 C. 偏 中 值 D. 偏 移 值 


经 检验 ， 轴 系 状 态 良 好 ， 仅 个 别 法 兰 上 的 $、? 不 符合 要 求 ， 应 采用 
的 方法 调整 。 

A. 调节 相关 中 间 轴 承 位 置 

B. 调节 相关 中 间 轴 的 位 置 
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C. 调节 第 一 节 中 间 轴 的 位 置 

D. 调节 相关 中 间 轴 和 中 间 轴 承 的 位 置 

通过 对 轴 系 状态 的 检验 发 现 ， 轴 系 上 个 别 法 兰 上 的 3、g 不 符合 要 求 ， 这 表明 
轴 系 的 不 符合 要 求 。 














A. 同 轴 度 B. 偏心 度 C. 偏差 度 D, 弯曲 度 

通过 对 轴 系 状态 的 检验 发 现 ， 轴 系 的 3...、g 不 符合 要 求 ， 这 表明 轴 系 的 
不 符合 要 求 。 

A. 同 轴 度 B. 偏心 度 C. 偏差 度 D. 弯曲 度 

轴 系 的 同 轴 度 不 符合 要 求 时 ， 则 轴 系 的 也 必然 不 符合 要 求 。 

A ds pe B. 所 有 法 兰 上 的 8、9 

C. 某 些 法 兰 上 的 98、9 D. 任意 法 兰 上 的 3、9 

当 轴 系 的 同 轴 度 误差 过 大 时 ， 应 采用 的 方法 调整 轴 系 状态 。 

A. 改变 第 一 道中 间 轴 承 的 位 置 B. 改变 最 后 的 中 间 轴 承 的 位 置 

C. 改变 主机 位 置 D. 改变 所 有 中 间 轴 承 的 位 置 

当 轴 系 同 轴 度 严重 超标 时 ， 应 采用 修理 方案 。 

A. 改变 主机 位 置 B. 改变 尾 轴 位 置 

C. 同时 改变 主机 和 尾 轴 位 置 D. 改变 中 间 轴 承 位 置 

轴 系 两 端 轴 产 生 同 轴 度 偏差 可 采用 进行 检测 。 

A. 指针 法 B. 直 尺 - 塞 尺 法 。 “C. 平 轴 法 D. 平 轴 计 算法 

轴 系 中 心 线 产生 同 轴 度 偏差 主要 是 由 于 造成 。 

A. 尾 轴 管 过 度 磨损 B. 尾 轴 过 度 磨损 

C. 曲轴 过 度 磨损 D. 尾 轴承 过 度 磨损 

一 般 来 说 ， 轴 系 中 心 线 的 同 轴 度 偏差 是 由 于 造成 的 。 

A. 曲轴 过 度 磨损 B. 主轴 承 过 度 磨损 

C. 海损 事故 D. 尾 轴 过 度 磨损 

测量 轴 系 同 轴 度 实测 值 ss 、ps 的 标准 ， 下 列 的 说 法 不 正确 。 


A. 标准 84mx、gamo 构 成 Gsm 一 pam 三 角形 

B. ba 、gpa 在 三 角形 内 的 符合 要 求 

C. ba 、gps 在 三 角形 外 的 则 超 差 

D. 当 64 过 6gwr、9s 二 9amx 时 符合 要 求 

当 轴 系 同 轴 度 测量 值 gs 天 Sa.、ys 二 pum， 表明 轴 系 。 

A. 同 轴 度 符合 要 求 B. 同 轴 度 不 符合 要 求 

C. 偏差 度 符合 要 求 D. 同 轴 度 符合 要 求 与 否 尚 不 定 

当 轴 系 同 轴 度 测量 值 总 偏 移 和 总 曲折 落 入 标准 值 ba. 一 pa 三 角形 内 时 ， 表 
明 轴 系 的 符合 要 求 。 

A. 扭曲 度 B. 弯曲 度 C. 偏差 度 D. 同 轴 度 
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轮机 人 维护 与 修理 习题 集 


某 轴 系 实测 值 5s sm、pa 壹 pam， 则 表明 
A.6s 和 pa 交点 在 Saw* 一 paw* 三 角形 内 

B. 6s 和 gs 交点 在 Sa 一 Pa， 
C. 88 和 ga 交点 在 Gam 一 ps 











D. 不 一 定 

检测 轴 系 中 心 线 状态 发 现 个 别 法 兰 偏 中 值 超 差 ， 应 采取 修理 措施 。 

A. 调整 对 应 中 间 轴 和 承 的 高 低 或 左右 位 置 B. 偏锋 尾 轴 管 

C. 移动 主机 重新 定位 D. 同时 调整 尾 轴 和 主机 的 位 置 
检测 轴 系 中 心 线 状态 发 现 Sa 和 gs 均 严 重 超 差 ， 应 采取 的 措施 进行 调 
整 。 

A. 偏 公 尾 轴 管 B. 移动 主机 

C. 调节 中 间 轴 承 位 置 D. 同时 调整 尾 轴 和 主机 的 位 置 


是 按照 一 定 的 原理 和 方法 ， 将 轴 系 布置 成 某 种 轴线 状态 ， 热 态 下 使 各 
轴承 的 负荷 ， 轴 段 内 的 应 力 、 弯 和 矩 、 转 角 尽 可 能 在 允许 值 内 或 取得 合理 数值 ， 
从 而 保证 轴 系 安全 可 靠 地 运转 。 

A. 直线 校 中 B. 按 轴承 允许 负荷 校 中 

C. 合理 校 中 D. 轴 系 校 中 

根据 轴 系 理论 中 心 线 ， 将 轴 系 各 轴承 的 中 心 线 布置 成 一 条 直线 ， 这 一 过 程 称 
为 。 

A. 直线 校 中 B. 按 轴承 允许 负荷 校 中 

C. 合理 校 中 D. 轴 系 校 中 

根据 轴 系 的 结构 特点 ， 取 得 轴承 允许 负荷 的 范围 ， 校 中 过 程 中 通过 调整 中 间 轴 
承 的 位 置 ， 使 轴承 上 的 实际 负荷 在 允许 值 内 ， 这 一 过 程 称 为 。 

A. 直线 校 中 B. 按 轴承 允许 负荷 校 中 

C. 合理 校 中 D. 轴 系 校 中 

根据 轴 系 的 结构 特点 ， 以 轴承 负荷 ， 轴 段 内 的 应 力 、 弯 和 矩 、 转 角 等 为 约束 条 
件 ， 通 过 优化 计算 ， 确 定 轴承 的 合理 位 置 ， 热 态 下 使 各 轴承 的 负荷 在 允许 值 内 
且 合理 分 布 ， 轴 段 内 的 应 力 、 弯 矩 、 转 角 也 均 在 允许 值 内 ， 这 一 过 程 称 
为 。 











A. 直线 校 中 B. 按 轴 承 允 许 负荷 校 中 
C. 合理 校 中 D. 轴 系 校 中 

轴 系 合理 校 中 的 基本 约束 条 件 有 g 

A. 轴承 负荷 B. 轴 段 内 的 应 力 、 弯 和 矩 
C. 轴 段 的 转角 D. A 十 B 十 C 


轴 系 若 按 直线 校 中 ， 采 用 的 校 中 工艺 方法 是 。 
A. 测 法 兰 对 上 的 偏 中 值 B. 光学 仪器 校 中 法 
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C. 拉线 法 D.A 或 B 

轴 系 若 按 轴承 允许 负荷 原理 校 中 ， 常 采用 的 校 中 工艺 方法 是 
A. 弹簧 测 力 计 法 B. 顶 举 法 

C. 测 法 兰 对 上 的 偏 中 值 D.A 或 B 或 C 
实测 中 间 轴 承 负荷 的 常用 方法 是 。 

A. 弹簧 测 力 计 法 B. 顶 举 法 

C. 电阻 应 变 片 测量 法 D.A 或 B 或 C 
轴承 若 按 合理 校 中 原理 校 中 时 ， 采 用 的 校 中 方法 有 
A. 法 兰 偏 中 值 校 中 法 B. 轴承 位 置 校 中 法 
C. 轴承 负荷 校 中 法 D.A 或 B 或 C 

按 直线 校 中 原理 校 中 时 ， 各 轴承 的 连 线 为 。 

A. 直线 B. 曲线 C. 折线 

按 轴承 允许 负荷 原理 校 中 时 ， 各 轴承 的 连 线 是 

A. 直线 B. 曲线 C. 折线 

按 轴 系 合理 校 中 原理 校 中 时 ， 各 轴承 的 连 线 是 8 

A. 直线 B. 曲线 C. 折线 


按 直 线 校 中 原理 校 中 轴 系 时 ， 下 述 正确 的 是 。 
A.8<0.05~0. 10 mm/m, p<0.10~0.15 mm/m 
B. 各 轴承 的 负荷 在 允许 值 内 





C. 各 轴承 的 负荷 在 允许 值 内 且 合理 分 配 ， 轴 段 内 的 应 力 、 弯 矩 、 转 角 均 在 多 S 


许 值 内 或 取 合 理 数 值 
D. 都 不 对 
按 轴承 允许 负荷 校 中 时 ， 下 述 正确 的 是 。 
A. 8<0.05 一 0. 10 mm/m, p<0.10~0.15 mm/m 
B. 各 轴承 的 负荷 在 允许 值 内 


C. 各 轴承 的 负荷 在 允许 值 内 且 合理 分 配 ， 轴 段 内 的 应 力 、 弯 矩 、 转 角 均 在 允 


许 值 内 或 取 合理 数值 
D. 都 不 对 
按 合理 校 中 原理 校 中 时 ， 下 述 正确 的 是 。 
A. 6 和 0. 05 一 0. 10 mm/m, g<0.10~0.15 mm/m 
B. 各 轴承 的 负荷 在 允许 值 内 


C. 各 轴承 的 负荷 在 允许 值 内 且 合理 分 配 ， 轴 段 内 的 应 力 、 弯 和 矩 、 转 角 均 在 允 


许 值 内 或 取 合理 数值 
D. 都 不 对 
轴 系 校 中 计算 中 的 热 态 是 指 
A. 计 及 轴承 温度 的 影响 
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B. 计 及 活塞 运动 部 件 的 动态 负荷 变化 的 影响 
C. 计 及 轴 系 振动 的 影响 
D. 计 及 螺旋 桨 的 附 连 水 质量 
90. 轴 系 校 中 完毕 ， 要 求实 测 中 间 轴 承 的 负荷 ， 允 差 为 




















A. 士 5%% B. +10% C.+15% D. +20% 
| 91. 目前 钢 质 海 船 建造 时 安装 的 轴 系 广泛 采用 5 
! A. 直线 校 中 B. 技 轴承 允许 负荷 校 中 
C. 合理 校 中 D.A 或 B 或 C 
i 92. 轴 系 应 用 合理 校 中 原理 校 中 时 ， 普 遍 采 用 定位 ， 然 后 用 验证 。 
| A. 测 偏 中 值 法 /项 举 法 B. 顶 举 法 / 测 偏 中 值 法 
: C. 顶 举 法 / 顶 举 法 D. 测 偏 中 值 法 / 测 偏 中 值 法 
| ”93. 轴 系 合理 校 中 可 以 保证 轴承 的 负荷 。 
: A. 在 允许 值 内 ”BB. 均匀 分 配 C. 相等 D.A+B 
i 94. 船 轴 的 主要 损坏 形式 是 工作 轴 颈 的 。 
| A. 磨损 B. 腐蚀 C. 裂纹 D. 断裂 
| “95. 衡量 船 轴 工 作 轴 颈 磨 损 的 指标 是 
1 A. 椭 贺 度 、 锥 度 B. 加 度 、 圆 柱 度 
: C. 最 小 直径 、 磨 损 量 D. 磨损 率 
i 96. 船 轴 裂 纹 主要 是 指 容易 发 生 的 裂纹 损坏 。 
仿 A. 中 间 轴 B. 推力 轴 C. 尾 轴 D. 曲轴 
97. 船 轴 上 的 短小 裂纹 可 采用 方法 进行 修理 。 
A. 光 车 B. 挖 修 打磨 C. 焊 补 D, 喷 焊 
98. 船 轴 发 生 磨损 的 部 位 主要 是 。 
A. 轴 棋 B. 工作 轴 棋 C. 法 兰 D. 法 兰 连接 面 
99. 船 轴 磨损 后 应 检测 其 
A. 圆 度 误差 B. 圆柱 度 误差 。。 “C. 工作 轴 径 D, 轴 径 
100. 船 轴 工 作 轴 颈 磨损 后 可 采取 修复 。 
A. 光 车 B. 热 喷涂 C. 争 铬 D. 锌 铁 
101. 衡量 船 轴 磨 损 的 指标 是 和 
A. 磨损 量 /磨损 率 B. 圆 度 /磨损 量 
C. 国度 /圆柱 度 D. 贺 柱 度 /磨损 率 
102. 船 轴 不 包括 。 
A. 推力 轴 B. 中 间 轴 C. 尾 轴 D. 曲轴 
103. 船 轴 腐 蚀 主要 发 生 在 
A. 推力 轴 B. 中 间 轴 C. 尾 轴 D. 曲轴 


104. 船 轴 内 部 缺陷 可 采用 检验 。 
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A. 着 色 探 伤 B. 磁力 探伤 C. 超声 法 探伤 D. 射线 探伤 
105. 船 轴 裂 纹 时 ， 人 允许 采用 焊 补 修理 。 

A. 深度 >5%% 轴 径 B. 深度 10% 轴 径 

C. 深度 二 5% 轴 径 D. 线性 尺寸 一 D/15 〈D 为 轴 径 ) 
106. 船 轴 表 面 缺 陷 可 采用 检验 。 

A. 超声 波 探伤 B. 磁粉 探伤 C. 涡流 探伤 D. 荧光 探伤 
107. 当 船 轴 上 的 裂纹 深度 不 大 于 轴 径 的 5%， 长 度 不 大 于 轴 径 的 10% 时 ， 可 采用 

修理 。 
A. 修 磨 B. 金属 扣 合 工艺 C. 焊 补 D. 光 车 后 镀 铁 


108. 大 、 中 型 船舶 的 轴 系 各 中 间 轴 法 兰 采 用 圆柱 形 螺栓 连接 时 ， 其 中 紧 配 螺 栓 数 
应 不 少 于 螺栓 总 数 的 。 








112. 中 间 轴 承 时 不 应 采用 重 浇 白 合金 方法 修复 。 全 


A.20% B. 30% C.40% D. 50% 
109, 中 、 小 型 船舶 中 间 轴 法 兰 连接 螺栓 普遍 采用 螺栓 。 

A. 圆柱 形 B. 圆锥 形 C. 部 分 圆柱 形 D. 部 分 圆锥 形 
110. 大 、 中 型 船舶 的 轴 系 各 中 间 轴 连接 法 兰 广泛 采用 _ __ 螺栓 连接 。 

A. 圆柱 形 B. 圆锥 形 

C. 50% 以 上 圆柱 形 D. 50% 以 上 圆锥 形 
111. 中 间 轴 常见 的 失效 形式 有 . 

A. 磨损 B. 腐蚀 C. 裂纹 D. 断裂 

A. 产生 腐蚀 B. 严重 烧 熔 

C. 严重 脱 壳 或 大 面积 剥落 D. 严重 裂纹 
113. 中 间 轴 承 的 工作 轴 颈 一 般 较 非 工作 轴 颈 大 mm, 

A.5~10 B. 5 一 15 C. 5 一 20 D. 10 一 20 
114. 中 间 轴 承 的 极限 间隙 应 为 安装 间 院 的 倍 。 

A.1.5 B.2.0 C.2.5 D.3.0 


115. 中 间 轴 承 的 作用 是 。 
A. 支承 和 固定 。 B. 支承 和 调节 C. 定位 和 支承 D. 构成 轴 系 








116. 船舶 轴 系 中 的 中 间 轴 承 大 多 采用 式 轴 承 。 
A. 滚动 B. 滑动 
C. 巴 氏 合金 轴瓦 滑动 D. 铜 铅 合金 轴瓦 滑动 
117. 滑动 式 中 间 轴 有 承 的 缺点 是 。 
A. 润滑 不 良 B. 冷却 不 良 C. 故障 多 D. 造价 高 
118. 一 般 来 说 只 是 道中 间 轴 承 有 上 瓦 ， 而 道 轴承 不 设 上 瓦 。 
A. 第 一 /其 余 各 B. 第 二 /其 余 各 


C. 末 / 其 余 各 D. 首 、 尾 两 /其 余 各 
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. 水 润滑 式 尾 轴 工作 轴 颈 ， 一 般 包 覆 套 以 防 尾 轴 腐蚀 。 
A. 塑料 B. 铀 C. 玻璃 钢 D. 橡胶 

. 水 润滑 式 尾 轴 工作 轴 颈 包 覆 ， 非 工作 轴 绒 包 覆 。 __。 
A. 铜 套 /塑料 B. 橡胶 套 /塑料 
C. 玻璃 钢 套 /橡胶 D. 铜 套 /玻璃 钢 
水 润滑 式 尾 轴 的 包 覆 铜 套 ， 以 防止 腐蚀 。 
A. 工作 轴 棋 B. 非 工 作 轴 颈 
C. 2/3 轴 颈 长 度 上 D. 轴 颈 全 长 
水 润滑 式 尾 轴 非 工 作 轴 绒 一 般 包 覆 。 或 。 
A. 铜 套 / 橡 胶 B. 铜 套 /玻璃 钢 
C. 玻璃 钢 / 橡 胶 D. 橡胶 /塑料 
大 型 海 船尾 轴 工 作 轴 绒 较 长 ， 所 包 覆 的 铜 套 过 长 ， 加 工 和 安装 均 不 便 ， 故 将 
铀 套 分 段 加 工 、 套 合 ， 但 必须 保证 的 水 密 性 。 
A. 铜 套 铸 件 B. 安装 C. 接 锋 处 D. 套 合 
尾 轴 铜 套 的 长 度 一 般 不 超过 mm， 和 否则 应 分 段 制造 。 
A. 500~800 B. 500~1000 C. 600~800 D. 600~1000 
尾 轴 铜 套 接 缝 缺陷 处 对 应 轴 左 产生 十 字形 裂纹 或 断裂 是 由 于 引起 的 。 
A. 腐蚀 疲劳 B. 应 力 集中 
C. 柴油 机 扭 振 D. 轴 系 弯曲 变形 
尾 轴 铜 套 过 度 磨 损 时 不 允许 采用 修复 。 
A. 光 车 B. 打磨 C. 焊 补 D. 刷 镀 
水 润滑 尾 轴承 的 轴承 衬 套 材料 选用 。 
A. 铸铁 B. 铸 钢 C. 级 钢 D. 铸 铀 
水 润滑 尾 轴 铜 套 常见 的 失效 形式 有 。 
A. 过 度 磨损 和 腐蚀 B. 裂纹 和 过 度 磨损 
C. 腐蚀 和 裂纹 D. 套 合 松动 
水 润滑 尾 轴 铜 套 接 链 处 渗 漏 海水 可 引起 尾 轴 发 生 。 
A. 电化 学 腐蚀 ”B. 化 学 腐蚀 C. 氧化 磨损 D. 微 动 磨损 
水 润滑 尾 轴 铜 套 过 度 磨损 后 光 车 修理 时 ， 铜 套 厚 度 应 。 
A. 过 0. 01D 十 2 mm B. 0.015D 十 3. 5 mm 
C. 0.02D+5 mm D. >0. 03D+7.5 mm 
更 换 尾 轴 铜 套 的 极限 厚度 为 。 
A. 0. 02D 十 5 mm B. 0.015D 十 3. 5 mm 
C. 0.03D+7.5 mm D. 0.01D+2 mm 
新 制 尾 轴 铜 套 的 厚度 应 为 。 


A. 0.02D 十 5 mm B. 0.015D 十 3. 5 mm 
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C. 0.03D+7.5 mm D. 0.01D+2 mm 
. 水 润滑 尾 轴 铜 套 过 度 磨损 可 修复 。 
A. 光 车 B. 堆 焊 C. 喷 焊 D. 更 换 
. 水 润滑 尾 轴 铜 套 接 锋 处 可 以 采用 加工。 
A. 堆 焊 B. 滚 压 C. 粘 接 D.A 或 B 或 C 
柴油 机 扭 振 会 引起 尾 轴 铜 套 缺 陷 处 的 尾 轴 产 生 。 
A. 微 动 磨损 B. 十 字 裂 纹 或 断裂 
C. 氧化 磨损 D. 小 裂纹 
铁 梨 木 尾 轴承 的 极限 间 队 应 为 安装 间隙 的 售 。 
Al B.2 C3 D.4 
水 润滑 轴承 端 设 有 式 密封 装置 。 
A. 首 /填料 函 B. 首 /橡皮 环 C. 尾 / 橡 皮 环 D. 尾 /填料 函 
水 润滑 尾 轴承 的 长 度 应 不 小 于 倍 的 尾 轴 直 径 。 
A.2 B.3 C4 D.5 
铁 梨 木 尾 轴承 的 主要 损坏 形式 有 ___。 
A. 腐蚀 、 裂 纹 B. 过 度 磨损 、 裂 纹 
C. 腐蚀 、 过 度 磨损 D. 烧 熔 、 磨 损 、 腐 蚀 
铁 梨木 尾 轴承 和 层 压 胶 木 尾 轴承 的 极限 间 辽 可 近似 等 于 倍 的 安装 
间隙 。 
A.2 B.3 C4 D.5 
. 铁 梨木 尾 轴承 的 缺点 是 和 等 。 
A. 价格 贵 /来 源 少 B. 水 润滑 / 轴 包 铜 套 
C. 价格 贵 /不 耐 磨 D. 不 耐 磨 / 易 干 裂 
当 铁 梨木 尾 轴承 产生 裂纹 或 开裂 时 ， 可 采用 方法 修理 。 
A. 换 新 B. 局 部 换 新 C. 上 下 瓦 对 调 D.A 或 B 
修 船 时 ， 抽 出 尾 轴 后 立即 用 湿 草 包 填 塞 于 尾 轴承 内 ， 这 是 为 了 。 
A. 保护 尾 轴承 精度 B. 防止 异物 损伤 轴承 
C. 防止 铁 梨木 产生 裂纹 D. 防止 尾 轴承 变形 
由 于 铁 梨木 需 进口 ， 价 格 较 高 ， 故 采用 作为 铁 梨 木 的 代用 材料 。 
A. 尼龙 B. 桦木 层 压 胶木 。 C. 橡胶 D. 赛 龙 
合成 材料 尾 轴承 中 以 尾 轴 承 应 用 日 益 增 多 。 
A. 尼龙 B. 赛 龙 C. 环 氧 树脂 D. 塑料 
赛 龙 尾 轴承 材料 具有 弹性 好 、 和 不 会 剥落 的 特点 ， 但 导热 性 差 和 不 
耐 高 温 。 
A. 强度 高 、 硬 度 高 B. 强度 高 、 韧 性 好 


C. 硬度 高 、 耐 磨 D. 耐 磨 、 耐 蚀 
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赛 龙 尾 轴承 材料 的 性 能 优 于 和 
A. 白 合 金 /尼龙 B. 铁 梨 木 / 尼 龙 
C. 尼龙 /橡胶 D. 白 合金 / 铁 梨 木 
赛 龙 尾 轴承 材料 的 性 能 优 于 铁 梨 木 、 尼 龙 和 层 压 胶木 ， 使 用 寿命 约 为 其 他 尾 
轴承 材料 的 _ 倍 。 
A.2 B.4 Cs D.10 
水 润滑 尾 轴承 首尾 端 设置 填料 函 式 密封 装置 是 为 了 四 
A. 防止 尾 轴承 过 分 冷却 B. 防止 海水 流 人 机 舱 
C. 使 尾 轴 承 润滑 均匀 D. 减少 尾 轴承 磨损 
水 润滑 尾 轴 承 填料 函 中 的 填料 为 . 
A. 棉 、 麻 绳 B. 尼龙 绳 
C. 漫 油 布 条 D. 浸 油 脂 棉 、 麻 绳 或 尼龙 绳 
. 水 润滑 尾 轴 承 材料 不 包括 。 
A. 铁 梨 森 B. 橡胶 C. 赛 龙 D. 白 合 金 
. 昌 前 铁 梨 木 尾 轴 承 最 好 的 代用 材料 是 。 
A. 赛 龙 B. 尼龙 C. 卡 普 龙 D. 层 压 胶木 
. 航行 时 ， 水 润滑 尾 轴承 填料 密封 装置 应 将 压 盖 螺 栓 ， 停 航 时 将 压 盖 
螺栓 六 
A. 旋 松 / 旋 松 B. 旋 松 /上 紧 C. 上 紧 / 上 紧 D. 上 紧 / 旋 松 
铁 梨 木材 质 细密 、 坚 硬 、 密 度 大 ， 含 有 丰富 的 树脂 ， 具 有 的 特点 。 
A. 耐 蚀 、 耐 麻 和 不 变形 B. 耐水 浸 、 耐 蚀 和 耐 磨 
C. 摩擦 系数 小 、 耐 磨 和 耐 湿 润 D. 耐水 淄 、 摩 擦 系数 小 和 耐 蚀 
铁 梨木 在 尾 轴 管 中 的 固定 采用 
A. 螺钉 B. 粘 接 
C. 浸水 胀 紧 D. 2 一 3 根 止 动 铜 条 和 螺钉 


当 铁 梨 木 轴承 的 轴承 间隙 超 过 标准 ， 而 铁 梨木 板 条 的 厚度 低 于 极限 值 时 应 采 
用 修理 。 


A. 换 新 轴承 B. 更 换 下 瓦 

C. 更 换 尾 轴 铜 套 D. 更 换 尾 轴 

铁 梨木 轴承 产生 时 应 予以 部 分 或 全 部 换 新 。 

A. 变形 与 开裂 B. 磨损 

C. 轴承 间 辽 超 差 D. 腐蚀 

水 润滑 尾 轴承 的 密封 装置 采用 。 

A. 密封 图 式 B. 填料 函 式 C. 迷宫 式 D. 橡胶 环 式 


当 铁 梨木 尾 轴承 的 轴承 间 辽 和 铁 梨木 板 条 厚度 均 不 符合 标准 时 ， 应 采用 
修理 。 
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A. 换 新 铜 套 B. 换 轴承 C. 换 下 瓦 D. 换 尾 轴 














. 水 润滑 尾 轴 承 的 填料 函 式 首 密封 泄漏 时 应 采用 方法 修理 。 : 
A. 压 紧 压 盖 B. 更 换 填料 | 
C. 更 换 压 盖 D. 更 换 填料 或 压 紧 压 盖 | 

. 填料 函 密封 装置 中 易于 损坏 。 | 
A. 填料 B. 尾 轴 C. 铀 套 D. 压 盖 | 

. 白 合金 尾 轴承 的 极限 间 辽 应 为 安装 间 辽 的 信 。 | 
A.1 B.2 Ca D.4 

. 白 合金 尾 轴 承 。 时， 不 应 采用 重 浇 白 合金 方法 修理 。 | 
A. 过 度 磨损 B. 严重 烧 熔 C. 严重 裂纹 D. 产生 龟 列 | 

. 油 润滑 尾 轴承 的 优点 是 和 ， 在 有 效 地 解决 尾 轴承 密封 后 被 | 
广泛 应 用 。 ! 
A. 耐 磨 /价格 低 B. 油膜 承载 大 / 油 润滑 性 好 : 
C. 耐 磨 / 油 润滑 性 好 D. 油膜 承载 大 / 耐 磨 | 
油 润滑 尾 轴承 的 轴承 材料 一 般 选 用 | 
A. 巴 氏 合金 B. 铀 铅 合 金 C. 铜 锡 合金 D. 高 锡 铝 合金 。 |! 
目前 ， 越 来 越 多 的 大 型 海 船 ， 尤 其 是 新 造船 舶 均 采用 尾 轴承 。 | 
A. 赛 龙 B. 尼龙 C. 白 合金 D. 铁 梨 木 | 

. 油 润滑 尾 轴承 和 尾 轴 在 式 润滑 系统 中 工作 ， 尾 轴 5 | 
A. 闭 / 包 铜 套 B. 闭 /不 包 铀 套 令 
C. 开 / 包 铜 套 D. 开 / 不 包 铀 套 
油 润滑 尾 轴承 的 长 度 应 不 小 于 倍 的 尾 轴 直径 。 

A.2 B.3 C.4 D.5 
白 合金 尾 轴 承 的 极限 轴承 间 队 近似 等 于 倍 的 安装 间 酸 。 
A.2 B.3 C.4 D.5 

. 尾 轴 防 蚀 衬 套 磨 损 后 ， 除 采用 光 车 修复 外 ,还 可 采用 
A. 焊 补 B. 修 磨 
C. 改变 橡胶 环 的 轴 向 位 置 D. 改变 防 蚀 衬 套 轴 向 位 置 
油 润滑 尾 轴承 首 、 尾 两 端 安装 密封 装置 ， 确 保 进行 有 效 的 密封 。 

A. 填料 函 式 B. 金属 环 式 C. 橡胶 环 式 D. 活塞 环 式 
油 润滑 尾 轴承 尾 端 密封 的 作用 是 > 

A. 防止 海水 漏 入 机 舱 B. 防止 滑 油 漏 和 机 舱 

C. 防止 污 物 进入 尾 轴承 D. 保护 尾 轴承 

油 润滑 尾 轴 承 尾 端 密封 装置 的 作用 是 ; 


A. 防止 海水 进入 机 舱 
B. 防止 海水 进入 尾 轴承 
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C. 防止 润滑 油 进入 大 海 
D. 防止 海水 进入 屁 轴 承 和 防止 滑 油 漏 汇 








目前 ， 大 、 中 型 船舶 尾 轴承 首 、 尾 端 广泛 安装 式 密封 装置 。 
A. Simplex B. 金属 环 C. 填料 函 D. 活塞 环 
油 润滑 尾 轴 承 Simplex 密封 装置 的 损坏 主要 发 生 在 Es 
A. 中 间 环 B. 橡胶 环 
C. 防 蚀 衬 套 D. 橡胶 环 和 防 蚀 衬 套 
.Simplex 尾 轴 密封 装置 采用 的 密封 圈 是 。 
A. 金属 环 B. 活塞 环 C. 橡胶 环 D. “0O” 形 圈 
尾 轴 密 封装 置 的 橡胶 环 常 见 的 失效 形式 有 。 
A. 磨损 和 腐蚀 B. 老化 、 裂 纹 和 缺口 
C. 老化 和 腐蚀 D. 断裂 、 老 化 和 磨 痕 
油 润滑 尾 轴 密封 装置 的 防 蚀 衬 套 选用 制造 。 
A. 碳 钢 或 铸铁 B. 镀铬 钢 套 或 不 锈 钢 
C. 黄 铜 或 不 锈 钢 D. 镀铬 钢 套 或 铸铁 
检查 油 润滑 尾 轴承 密封 装置 防 蚀 衬 套 的 密封 性 采用 _ 方法。 
A. 油 压 试验 B. 水 压 试验 C. 磨合 试验 D. 运转 试验 
.轴承 密封 装置 防 蚀 衬 套 进 行 水 压 试验 时 
A. 人 允许 渗 漏 B. 不 允许 渗 漏 
C. 允许 微 渗 D. 不 允许 任何 渗 漏 
. 尾 轴 密封 装置 油 压 试验 是 采用 重力 油 柜 润滑 油 ， 从 泵 油 至 回 油 连续 
分 钟 之 内 不 准 漏 油 。 
A.6 B.5 C.4 D.3 
油 润 滑 尾 轴承 材料 常 采用 耐 磨合 金 。 
A. 铜 铅 合金 B. 锡 青 铜 C. 高 锡 铅 合金 D. 白 合金 
尾 轴 密封 装置 防 蚀 衬 套 与 密封 环 接触 处 的 磨损 四 痕 可 以 采用 予以 
修复 。 
A. 焊 补 B. 修 麻 C. 光 车 D. 磨 削 
尾 轴 密 封装 置 防 蚀 衬 套 与 密封 环 接触 处 的 磨损 钙 痕 可 以 进行 修复 。 
A. 光 车 十 衬 套 移 位 B. 光 车 十 镀铬 
C. 光 车 十 喷涂 D.A 或 B 或 C 
尾 轴 管 装置 是 用 以 、 密 封 船体 不 使 海水 进入 尾 轴承 和 防止 润滑 油 滋 
出 的 设备 。 
A. 构成 尾 轴承 B. 构成 轴 系 
C. 支承 尾 轴 和 螺旋 桨 D. 支承 尾 轴 村 套 


检查 键 与 尾 轴 键 模 及 螺旋 桨 桨 载 键 模 的 配合 情况 时 ， 要 求 0. 05 mm 塞 尺 不 得 
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193. 


9 缉 油 机 动力 装置 主 雪 部 件 隐 检修 











插入 ， 局 部 允许 插 人 深度 不 得 超过 的 键 模 周 长 。 
A.10% B. 20% C.30% D.40% 

. 尾 轴 管 本 体 在 船上 安装 后 应 进行 水 密 试验 。 
A. 尾 轴 管 B. 尾 尖 舱 C. 尾 轴承 D. 货舱 

. 尾 轴 锥 面 与 效 载 键 孔 经 研 配 后 ， 要 求 以 上 的 面积 均匀 接触 。 
A.>50% B.>65% C.>75% D.>85% 

. 沿海 及 内 河 船舶 的 螺旋 桨 直径 D m 时， 人 允许 采用 有 键 环 氧 树脂 胶 粘 
剂 安 装 。 
A, <1.5 B. <2.5 C. <3.5 D.<4.5 

. 尾 轴承 间隙 一 般 是 在 距 尾 轴承 后 端面 处 所 测 的 径 向 间隙。 
A. 200 mm B. 150 mm C. 100 mm D. 500 mm 

. 尾 轴 承 间 隙 是 在 距 轴承 尾 端 100 mm 处 的 垂直 方向 测量 。 
A. 尾 B. 尾 后 C. 尾 前 D. 前 
目前 船上 的 推力 轴承 广泛 采用 式 轴承 。 
A. 滚动 B. 滑动 C. 单 环 滑动 D. 双环 滑动 
米 葡 尔 式 推力 轴承 检修 时 应 测量 间隙 ， 并 应 符合 标准 。 
A. 轴承 间隙 B. 径 向 间隙 
C. 轴 向 间隙 D. 轴承 间隙 和 轴 向 间隙 


P>> 9.5 螺旋 桨 的 检修 


1. 目前 船舶 普遍 采用 的 推进 器 是 。 

A. 喷 水 装置 B. 螺旋 桨 C. 喷气 装置 D.B+C 
2. 螺旋 桨 的 作用 是 gy 

A. 推 船 前 进 B. 产生 推力 

C. 传递 扭矩 D. 传递 扭矩 和 产生 推力 
3. 目前 船上 采用 较 多 的 是 螺旋桨。 

A. 整体 式 B. 组 合式 C. 可 调 螺 距 D. 固定 螺 距 
4. 大 型 船舶 的 螺旋 桨 桨 叶 数 目 常 选用 人 

A.3~4 B.3~5 C.3~6 D.4~6 
5. 目前 世界 上 最 大 的 螺旋 桨 的 直径 已 超过 m。 

A.5 B.6 C.8 D. 10 
6. 中 、 小 船舶 的 螺旋 桨 桨 叶 数 目 多 为 个 。 

A.3~4 B. 3 一 5 C.3~6 D. 4 一 6 


7. 自 船尾 向 船 首 看 到 的 螺旋 桨 桨 叶 的 表面 称 为 
A. 时 背 B. 叶 面 C. 正面 D. 反面 
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8. 当 船 舶 主机 正 车 回转 时 ， 螺 旋 桨 桨 叶 先 人 水 的 一 边 称 。 


A. 压力 边 B. 吸力 边 C. 导 边 D. 随 边 
9. 海 船主 要 采用 材料 的 螺旋 桨 。 
A. 铸 钢 B. 铸铁 C. 铸 铜 D. 复合 材料 


10. 螺旋 桨 桨 叶 的 叶 面 是 螺旋 面 的 一 部 分 ， 加 工 较 困难 。 大 型 螺旋 桨 桨 叶 多 采用 
加 工 ， 但 生产 率 低 ， 故 目前 有 的 采用 
A. 手工 /小 余 量 或 无 余 量 铸造 成 形 
B. 手工 和 机 床 / 小 余 量 或 无 余 量 铸造 成 形 
C. 仿 形 机 床 / 小 余 量 或 无 余 量 铸造 成 形 
D. 数控 机 床 /小 余 量 或 无 余 量 铸造 成 形 








11. 目前 船上 广泛 采用 的 是 螺旋 桨 。 
A. 定 距 桨 定 螺 距 B. 定 距 桨 变 螺 距 
C. 可 调 螺 距 D. 固定 螺 距 
12. 沿海 及 内 河 的 船舶 ， 其 螺旋 桨 直径 m 时 ， 螺 旋 桨 和 尾 轴 人 允许 采用 有 键 
环 氧 树脂 连接 。 
A. <1.5 B.>1.5 C.<4.5 D.>4.5 


13. 沿海 及 内 河 的 船舶 的 螺旋 桨 直径 一 4. 5 m 时 ， 螺 旋 桨 和 尾 轴 人 允许 采用 
方式 连接 。 








A. 无 键 环 氧 树脂 B. 有 键 环 氧 树脂 
C. 机 械 连接 D. 油 压 套 合 无 键 连接 
14. 当 小 型 船舶 的 螺旋 桨 直径 m 时 ， 螺 旋 桨 和 尾 轴 允许 采用 无 键 环 氧 树脂 
A.=1.5 B>1.5 C.<4.5 D.>4.5 
15. 小 型 船舶 的 螺旋 桨 直径 一 1. 5m 时 ， 螺 旋 桨 和 尾 轴 允许 采用 方式 连接 。 
A. 有 键 环 氧 树 脂 B. 无 键 环 氧 树脂 
C. 机 械 连 接 D. 油 压 套 合 无 键 连接 
16. 目前 国内 外 新 造船 舶 的 螺旋 桨 与 尾 轴 普遍 采用 方式 连接 。 
A. 机 械 连接 B. 无 键 环 氧 树脂 
C. 有 键 环 氧 树 脂 D. 油 压 套 合 无 键 连接 
17. 螺旋 桨 与 尾 轴 的 油 压 套 合 无 键 连接 方式 是 目前 国内 外 最 先进 的 安装 工艺 ， 具 有 
等 优点 。 
A. 可 靠 连接 、 拆 装 方便 B. 工艺 简单 、 操 作 方便 
C. 工时 少 、 效 率 高 D. 工作 可 靠 、 费 用 低 
18. 螺旋 桨 的 缺陷 主要 发 生 在 上 。 
A. 浆 虎 B. 桨 叶 C. 与 尾 轴 的 连接 D. 锥 孔 


19. 螺旋 桨 失去 平衡 将 会 引起 轴 系 和 船体 产生 __。 
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A. 损坏 B. 噪声 C. 剧烈 振动 D. 裂纹 

螺旋 桨 失去 平衡 的 根本 原因 是 。 

A. 各 桨 叶 变 形 不 同 B. 各 桨 叶 缺 陷 不 同 

C. 各 桨 叶 缺 陷 分 布 不 同 D. 各 桨 叶 质量 不 均 

航行 中 螺旋 桨 产生 鸣 音 是 由 于 在 桨 叶 以 外 的 部 位 产生 有 规律 的 涡流 ， 
在 某 些 转速 下 涡流 引起 的 振动 频率 与 桨 叶 固 有 频率 接近 而 产生 共振 所 致 。 

A. 随 边 0. 4R B. 随 边 0.7R C. 导 边 0. 4R D. 导 边 0.7R 
消除 螺旋 桨 鸣 音 的 办 法 是 改变 随 边 0. 4R 以 外 的 。 

A. 桨 叶 振动 频率 B. 涡流 引起 的 振动 频率 

C. 桨 叶 固 有 振动 频率 D. 涡流 和 桨 叶 的 共振 频率 

消除 螺旋 桨 鸣 音 的 办 法 是 将 随 边 制 成 抗 鸣 边 缘 ， 从 而 改变 涡流 引起 的 
振动 频率 。 

A.0.4R 一 0. 8R 处 B. 0. 4R 处 以 外 

C. 0.4R~0.7R 处 D.0.4R 处 

消除 螺旋 桨 鸣 音 的 办 法 是 将 随 边 0. 4R 一 0. 8R 部 分 ， 从 而 改变 涡流 引 
起 的 振动 频率 。 

A. 质量 改变 B. 形状 改变 C. 改变 尺寸 D. 改变 螺 距 


根据 缺陷 在 螺旋 桨 桨 叶 上 的 部 位 不 同和 所 造成 的 危害 程度 不 同 ， 将 桨 叶 表 面 缺 
陷 分 为 个 区 域 。 








A.2 B. 3 C.4 D.5 

桨 叶 上 A 区 位 于 桨 叶 压 力 面 0.4R 以 内 范围 ， 该 区 域内 的 缺陷 一 般 不 允许 
修理 。 

A. 有 机 胶粘剂 B. 无 机 胶粘剂 C. 金属 扣 合 工艺 D. 焊 补 

浆 叶 上 C 区 位 于 桨 叶 表 面 0. 7R 以 外 的 部 分 ， 其 内 的 缺陷 通常 允许 修 

理 ， 但 其 工艺 应 符合 规定 。 

A. 有 机 胶粘剂 B. 无 机 胶粘剂 C. 金属 扣 合 D. 焊 补 

局 部 螺 距 是 桨 叶 上 的 螺 距 。 





A. 任意 半径 截面 上 任意 角度 的 

B. 任意 半径 截面 上 任意 角度 的 螺 距 平均 值 

C. 根据 任意 半径 截面 上 任意 角度 的 部 分 螺 距 计算 出 
D. 任意 半径 截面 上 任意 角度 的 部 分 螺 距 的 平均 值 





截面 螺 距 是 桨 叶 上 的 算术 平均 值 。 

A. 任意 两 个 截面 上 螺 蝶 B. 各 截面 上 螺 距 

C. 同一 截面 上 局 部 螺 耻 D. 同一 截面 上 部 分 螺 距 

桨 叶 上 同一 半径 截面 上 的 螺 距 的 算术 平均 值 称 为 该 截面 的 截面 螺 距 。 


A. 部 分 B. 局 部 C. 全 部 D. 任意 两 个 
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. 桨 叶 上 同一 半径 截面 上 的 局 部 螺 距 的 算术 平均 值 称 为 该 截面 的 螺 距 。 
A. 总 B. 截面 C. 平均 D. 桨 叶 
. 桨 叶 平均 螺 距 是 桨 叶 螺 距 的 算术 平均 值 。 
A. 各 半径 截面 的 截面 B. 各 半径 截面 实测 局 部 
C. 各 半径 截面 实测 D. 各 半径 截面 局 部 
. 桨 叶 上 各 半径 截面 上 的 截面 螺 距 的 算术 平均 值 称 为 。 螺 距 。 
A. 桨 叶 B. 桨 时 总 C. 桨 叶 平均 D. 桨 叶 实测 
. 螺旋桨 总 平均 螺 距 是 螺 距 的 算术 平均 值 。 
A. 各 桨 叶 B. 各 桨 叶 截面 C. 各 桨 叶 平均 D. 各 桨 叶 实测 
. 为 了 检验 螺旋 桨 的 螺 距 ， 关 键 是 应 测量 计算 出 螺 距 。 
A. 局 部 B. 截面 
C. 桨 叶 平均 D. 螺旋 桨 总 平均 
螺旋 桨 修理 后 的 半径 和 各 种 螺 距 的 偏差 值 应 符合 标准 ， 偏 差 值 是 指 
之 差 。 
A. 设计 值 与 计算 值 B. 实测 值 与 计算 值 
C. 设计 值 与 实测 值 D. 理论 值 与 实测 值 
修理 后 的 螺旋 桨 应 进行 。 试验。 
A. 胡平 衡 B. 动 平 衡 C. 金 相 D. 转动 
螺旋 桨 进行 静 平 衡 试验 的 目的 是 把 限制 在 一 定 范围 ， 以 保证 螺旋 桨 回 
转 时 的 平衡 性 。 
A. 桨 叶 的 形状 误差 B. 浆 叶 的 质量 
C. 桨 叶 的 尺寸 误差 D. 桨 叶 上 不 平衡 质量 
螺旋 桨 静 平 衡 试验 测量 出 桨 叶 的 ， 并 要 小 于 其 允许 值 。 
A. 不 平衡 尺寸 B. 形状 误差 
C. 质量 D. 不 平衡 质量 
螺旋 桨 静 平衡 试验 后 ， 桨 叶 上 不 平衡 质量 超过 允许 值 时 ， 通 常 应 对 进 
行 修整 。 
A. 质量 较 小 的 桨 叶 B. 质量 较 大 的 桨 叶 
C. 每 个 桨 叶 D.A+B 
螺旋 桨 各 桨 叶 平 均 螺 了 距 的 算术 平均 值 称 为 螺 距 。 
A. 螺旋 桨 B. 螺旋 桨 总 平均 。 C. 螺旋 桨 桨 叶 平均 D. 螺旋 桨 设计 
螺旋 桨 经 修理 后 应 进行 和 检验 。 
A. 动 平衡 / 螺 距 B. 静 平衡 /运转 
C. 动 平衡 /运转 D. 静 平 衡 / 螺 距 


螺旋 桨 桨 叶 A 区 内 的 缺陷 深度 一 : 为 /40 〈t 为 叶 厚 ，mm) 或 4 mm 的 缺陷 可 
以 采用 其 中 较 大 的 缺陷 。 


44. 


50. 


51. 


52. 


53. 


A. 修 磨 B. 焊 补 
C. 粘 接 D. 金属 扣 合 工艺 
螺旋 桨 桨 叶 B 区 内 的 较 小 缺陷 ,缺陷 深度 <t 为 /30 (t 为 叶 厚 ，mm) 或 3 mm 
的 缺陷 可 以 采用 其 中 较 大 的 缺陷 。 
A. 修 麻 B. 焊 补 
C. 粘 接 D. 金属 扣 合 工艺 
. 螺旋 桨 C 区 内 的 缺陷 采用 工艺 进行 修理 。 
A. 不 可 焊 补 B. 焊 补 C. 有 机 胶粘剂 粘 补 _D. 修 磨 
. 螺旋桨 桨 叶 0. 4R 以 外 的 裂纹 可 采用  _ 修理 。 
A. 修订 B. 波浪 键 扣 合 C. 完善 的 工艺 焊 补 ，D. 粘 接 
. 测量 螺旋 浆 螺 距 时 采用 的 量具 是 。 
A. 螺 距 规 B. 直 尺 C. 塞 尺 D. 桥 规 
. 截面 螺 距 是 桨 叶 上 同一 半径 截面 上 的 的 算术 平均 值 。 
A. 局 部 螺 距 B. 桨 叶 螺 距 C. 总 平均 螺 距 D. 部 分 螺 距 
.局 部 螺 距 等 于 (AL 为 螺 上 距 规 量 杆 的 升 程 ，w 为 螺 距 规 水 平 杆 转 过 的 角 
度 )。 
A. 360AL/a B. ALa/360 C. 360/ALa D. a/AL360 





9 黄油 入 动力 效 置 主 时 部 件 冯 窒 














某 螺旋 桨 半径 为 2 m， 将 装 于 其 上 的 螺 距 规 的 水 平 杆 旋转 36" 时 量 杆 的 升 程 为 
256 mm， 其 局 部 螺 距 为 。 








A.25.6 mm B. 2560 mm C. 17. 8 mm D. 1750 mm 
在 测量 螺旋 桨 螺 距 时 ， 不 需 测 量 的 参数 是 。 
A. 测量 截面 的 桨 叶 厚 度 B. 螺 距 规 水 平 杆 的 转角 
C. 项 杆 的 升 程 D. 测量 截面 的 半径 和 桨 的 半径 
测量 螺旋 桨 桨 叶 上 的 螺 距 时 ， 依 螺 距 规 水 平 杆 的 转角 a 和 量 杆 的 升 程 AL 可 计 
算出 。 
A. 局 部 螺 距 B. 截面 螺 距 C. 桨 叶 螺 距 D. 总 平均 螺 距 
依 螺旋 桨 桨 叶 上 某 半径 截面 上 的 局 部 螺 距 可 计算 出 。 
A. 桨 叶 螺 距 B. 截面 螺 距 C. 总 平均 螺 距 D. 部 分 螺 距 

. 由 于 螺旋 桨 的 失效 会 导致 船舶 剧烈 振动 。 
A. 桨 叶 严 重 腐蚀 B. 桨 叶 严 重 磨损 
C. 桨 叶 变 形 D. 某 一 桨 叶 折断 

. 检查 螺旋 桨 的 几何 中 心 与 回转 中 心 重合 的 程度 ， 应 采用 的 方法 。 
A. 测 螺 虐 B. 动 平衡 试验 C. 静 平 衡 试验 D.A 或 B 

.螺旋桨 静 平 衡 试验 后 各 桨 叶 应 能 达到 。 
A. 不 平衡 的 重量 小 于 许 用 值 B. 随 过 平衡 


C. 重心 与 回转 中 心 之 距 符 合 要 求 D. 无 振动 











63， 关于 螺旋 桨 轴 的 连接 方式 ， 下 列 说 法 不 正确 的 是 。 
A. 键 连接 键 村 应 力 集中 严重 
B. 胶粘剂 连接 适 于 D<4. 5 m 的 沿海 及 内 河 船舱 
今 C.D<1.5 m 的 小 型 船舶 可 直接 采用 胶粘剂 连接 
D. 油 压 无 键 套 合 连接 的 桨 锥 孔 与 轴 锥 配合 不 必 天 研 
64. 关于 螺旋 桨 鸣 音 ， 下 列 不 正确 的 说 法 是 。。 
A. 在 螺 施 桨 工作 时 发 出 的 “哈哈 ”响声 
B. 导 边 涡流 激 振 力 引起 的 桨 叶 振 动 
C. 实质 上 是 共振 
D. 随 边 0. 4R 以 外 部 位 的 涡流 引起 的 振动 频率 与 桨 叶 固 有 频率 接近 所 致 
65. 消除 螺旋 桨 鸣 音 的 方法 是 


| 。 57. 静 平 衡 试验 后 ， 较 轻 桨 叶 上 的 挂 重 大 于 多 许 值 ， 则 应 铲 去 附近 金属 。 
1 A. 较 重 桨 叶 叶 背 边缘 B. 较 重 桨 叶 叶 面 边缘 

| C. 较 轻 桨 叶 叶 背 边缘 D. 较 轻 桨 叶 叶 面 边缘 

| 58, 螺旋 桨 桨 叶 变形 较 小 时 采用 法 校正 。 

A. 冷 态 校正 B. 热 态 校正 

: C. 机 械 校正 D. 加 热 -机 械 校正 

| 。 59. 螺旋 桨 桨 叶 变 形 较 大 时 可 采用 法 校正 。 

| A. 冷 态 校正 B. 热 态 校正 

: C. 机 械 校 正 D. 加 热 -机 械 校正 

;60. 除 镍 铝 青铜 桨 外 ， 其 他 材料 的 螺旋 桨 桨 叶 热 校正 之 后 应 进行 处 理 。 
| A. 着 色 探伤 B. 静 平衡 C. 退火 D. 清洁 

| 61. 加 热 温度 在 以 下 进行 的 校正 为 冷 态 校正 。 

| A. 室温 B.0C C.150C D.250C 

| 62. 目前 先进 螺旋 桨 的 连接 方式 是 

| A. 键 连接 B. 胶粘剂 连接 

| C. 油 压 无 键 套 合 连接 D. 有 键 胶粘剂 连接 








A. 加 工 成 特殊 边缘 B. 加 厚 导 边 厚度 

C. 改变 0. 4R 以 外 一 段 随 边 边缘 厚度 D. A 或 B 或 C 
66. 鸣 音 发 生 在 螺旋 桨 桨 叶 以 外 的 随 边 边缘 。 

A.0.3R B. 0.4R C. 0.5R D. 0. 6R 
67. 螺旋 桨 常见 的 失效 形式 中 不 包括 。 

A. 裂纹 B. 腐蚀 C. 磨损 D. 穴 蚀 
68. 螺旋 桨 桨 叶 上 的 缺陷 采用 焊 补 修理 后 应 进行 和 处 理 。 

A. 正 火 /质量 检验 B. 质量 检验 /退火 


C. 探伤 / 静 平衡 D. 探伤 / 测 螺 距 
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9 器 油 宙 动 力 蒜 置 立 雪 部 件 间 答 修 








> 9.6 舵 系 的 检修 








. 舵 叶 轴承 孔 与 能 杆 工作 轴 颈 的 同 轴 度 偏差 不 得 大 于 





. 螺旋桨 桨 叶 面 上 的 A 区 是 指 以 内 的 区 域 。 
A.0.4R B. 0.5R C.0.6R D.0.7R 

. 螺旋桨 桨 叶 面 上 的 B 区 是 指 的 区 域 和 A 区 两 侧 边缘 、 吸 力 面 0.7R 以 
内 范围 。 
A.0.3R~0. 5R B. 0.4R~0.7R 
C. 0. 5R~0. 8R D. 0. 6R~0. 9R 
螺旋 桨 0. 4R 以 内 的 缺陷 修理 。 
A. 可 焊 补 ”BB. 不 可 焊 补 C. 一 般 不 可 焊 补 D. 可 采用 喷 焊 
某 螺旋 桨 半径 为 2 m， 质量 为 800 kg， 经 静 平衡 实验 测 得 附加 重 物 的 质量 为 
2 kg， 其 中 系数 K 为 1. 5， 应 在 质量 较 大 的 桨 叶 上 铲 前 。 
A.1.4kg B.1.8 kg C.1.6 kg D.1 kg 


. 舵 系 安装 在 。 
A. 船尾 B. 船 首 
C. 螺旋 桨 的 正 后 方 D. 螺旋 桨 的 正 前 方 
. 舵 系 分 为 单 通 系 和 双 舵 系 ， 一 般 为 单 桨 单 舵 。 
A. 远洋 及 近海 商船 B. 内 河中 、 小 船舶 
C. 客船 D. 军舰 
.一般 为 双 舵 双 桨 。 
A. 远洋 及 近海 商船 B. 客船 和 军舰 
C. 内 河中 、 小 船舶 D. 远洋 考察 船 
. 平衡 舵 是 舵 的 旋转 轴线 位 于 。 
A. 舵 叶 上 半 部 分 的 中 间 B. 舵 叶 下 半 部 分 的 中 间 
C. 舵 叶 的 中 间 D. 舵 叶 的 一 侧 
. 平板 型 舵 用 于 。 
A. 内 河中 、 小 船舶 B. 沿海 中 、 小 船舶 
C. 小 船 、 非 自 航船 D. 帆船 、 驳 船 
. 大 多 数 船 舶 采用 __ _ 舵 。 
A, 平板 型 B. 流线型 C. 机 辟 型 D. 直线 型 
. 舵 系 校 中 采用 进行 校 中 。 
A. 拉 钢 丝线 法 B. 光学 仪器 法 C. 测量 法 D. 塞 尺 法 
. 按 舵 的 旋转 轴线 的 位 置 不 同 将 舵 系 分 为 种 。 
A.2 B.3 C.4 D.5 


们 的 舵 承 安装 间隙。 





16. 


17, 


18. 


19. 


20. 


21. 


11. 


12. 


13. 


14. 


15. 





A.0.7 B.1.0 5 D.1.5 
舵 系 固定 件 的 中 心 线 与 船舶 基线 垂直 ， 垂 直 度 偏差 不 大 于 g 

A. 0.5 mm/m B.1.0 mm/m C.1.5 mm/m D. 2. 0 mm/m 
舵 系 中 心 线 与 轴 系 中 心 线 应 相交 ， 其 位 置 度 偏差 不 得 超过 m ( 为 船 
长 ，m)。 

A.0.001LI B. 0.01L C.0.1L D. LA 

舵 杆 工作 轴 棋 与 舵 叶 轴承 孔 同 轴 度 检验 前 ， 先 将 舵 杆 与 舵 叶 组 装 在 一 起 ， 并 
使 3 





A. 舵 杆 与 舵 叶 法 兰 结合 面 贴 紧 

B. 法 兰 连接 螺栓 中 至 少 有 4 个 紧 配 螺栓 
C. A 或 B 

D. A+B 

舵 系 校 中 检测 的 项 目 中 是 错误 的 。 
A. 舵 系 固定 件 的 同 轴 度 检 验 

B. 舵 系 运动 件 的 同 轴 度 检验 

C. 舵 系 中 心 线 与 轴 系 中 心 线 的 同 轴 度 检验 
D. 舵 系 中 心 线 与 轴 系 中 心 线 位 置 度 检验 








舵 系 固定 件 的 舵 承 孔 同 轴 度 检 验 采 用 方法 。 

A. 拉线 法 B. 光学 仪器 法 C. 专用 量具 D. 不 一 定 

舵 系 运动 件 的 同 轴 度 检 验 采 用 。 

A. 平台 测量 法 B. 拉线 法 C. 光学 仪器 法 D. 不 一 定 
舵 系 中 心 线 与 轴 系 中 心 线 位 置 度 检验 方法 采用 。 

A. 专用 量具 B. 光学 仪器 法 C.A 或 B D. 拉线 法 

双 桨 双 舵 船舶 ， 两 舵 系 中 心 线 的 前 后 定位 偏差 与 相互 位 置 偏差 均 不 得 超 
过 

A.0~5 mm B. 5 一 10 mm C.10~15 mm D. 15 一 20 mm 
航行 中 在 舵 机 工作 正常 的 情况 下 ， 舵 沉重 的 原因 可 能 是 __ 

A. 舵 杆 变形 B. 舵 承 损 坏 C. 舵 系 安装 不 良 。 D. 舵 杆 折断 


转 舵 时 声音 异常 并 存在 严重 的 撞击 现象 ， 其 原因 可 能 是 。 

A. 舵 承 与 通 杆 、 舵 轴 、 舵 销 的 配合 间隙 过 大 

B. 舵 承 与 舵 轴 或 舵 销 的 间 辽 过 小 

C. 舵 系 安装 不 正 

D. 舵 杆 变形 

舵 系 振动 的 原因 可 能 是 。 

A. 舵 承 间 逐 过 小  B. 舵 承 间隙 过 大 C. 能 杆 变形 D. 舵 杆 折断 
上 能 承 一 般 采 用 。 


22. 


23. 


24. 


25. 


26. 


27. 


28. 


29. 


30. 


31. 


32. 


33. 


34. 


35. 














A. 铁 梨 木 滑动 轴承 B. 白 合金 滑动 轴承 
C. 滚动 轴承 D. 整体 衬 套 式 轴承 
上 舵 承 发 生 。 ”时 应 换 新 。 

A. 磨损 B. 穴 蚀 

C. 护 圈 或 滚 子 破碎 D. 变形 

铁 梨 木 舵 承 发 生 时 应 更 换 。 

A. 过 度 磨 损 B. 变形 C. 开裂 

骨 杆 常见 的 失效 形式 中 不 包括 。 

A. 轴 栋 磨损 B. 表面 腐蚀 与 裂纹 
C. 变形 D. 折断 

舵 杆 表面 的 裂纹 应 采用 检查 。 

A. 超声 波 探 伤 B. 磁力 探伤 C. 观察 法 

舱 杆 工作 表面 过 度 磨损 可 以 采用 修复 。 

A. 光 车 B. 堆 焊 后 光 车 C. 喷涂 后 光 车 

舵 杆 轴 颈 表面 腐蚀 面积 之 25%% 总 面积 时 ， 应 进行 。 
A. 堆 焊 后 光 车 B. 光 车 后 镀铬 C. 热 喷涂 后 光 车 
舵 杆 上 有 条 细小 的 纵向 裂纹 时 可 以 钳工 修 磨 。 

A. 1 一 2 B. 2 一 3 C. 3 一 4 

舵 杆 上 的 纵向 裂纹 可 焊 补 修理 。 





A. 长 度 <1/4 公称 直径 、 深 度 二 10% 公 称 直径 
B. 长 度 <1/5 公称 直径 、 深 度 <10% 公 称 直径 
C. 数量 不 超过 2 条 且 不 在 同一 直线 上 





D. 裂纹 


D. 荧光 探伤 


D. 镀铬 


D. 光 车 后 镀 铁 


D.4~5 


D. 更 换 


修复 。 


D. 机 械 校 直 


D. 机 械 校 直 


D. 850 


D. 数量 不 超过 2 条 

舵 杆 纵向 裂纹 应 采用 修理 。 

A. 修 乔 B. 焊 补 C. 粘 接 

舵 杆 不 允许 有 。 

A. 纵向 裂纹 B. 横向 裂纹 

C. 任意 方向 裂纹 D. 肉眼 可 见 的 横向 裂纹 
舵 杆 弯曲 变形 时 直线 度 误差 >2 mm/m， 人 允许 采用 

A. 冷 校 直 B. 热 校 直 C. 加 热 -机 械 校 直 

舵 杆 弯曲 变形 时 直线 度 误 差 <2 mm/m， 人 允许 采用 修复 。 
A. 冷 校 直 B. 热 校 直 C. 加 热 -机 械 校 直 
热 校正 舵 杆 时 ， 加 热 温 度 一 般 不 超过 CC: 

A.550 B. 650 C.750 

操 舵 轻 松 ， 导 致 航向 失控 可 能 是 由 引起 的 。 

A. 舵 杆 变形 B. 舵 承 间隙 大 C. 舵 叶 进 水 


D. 舵 杆 折断 


36. 


37. 


38. 


39. 


40. 


41. 


42. 


43. 


45. 


46. 


47. 


48. 


44. 


转 舵 时 声音 异常 可 能 是 。 

A. 舵 承 间 隙 过 大 。” B. 舵 承 间 路 过 小 C. 舵 杆 变形 D. 舵 杆 折断 
转 舵 不 准 ， 舵 角 不 正 可 能 是 EC 

A. 舵 杆 折 断 B. 舵 叶 进 水 

C. 舵 杆 变形 D. 舵 承 间隙 过 小 

舵 承 孔 同 轴 度 偏差 过 大 时 ， 可 采取 措施 。 

A. 更 换 舵 承 衬 套 B. 偏锋 舵 承 孔 衬 套 


C. 衬 套 需 可 靠 定位 以 防 转动 


D. 馆 削 全 部 舵 承 衬 套 


检查 舵 系 中 心 线 状态 的 方法 采用 。 




















A. 平 轴 法 B. 平 轴 计算 法 C. 拉线 法 D. A 或 B 或 C 
反映 舵 杆 轴 径 磨损 的 指标 有 

A. 圆 度 、 圆 柱 度 B. 圆柱 度 、 椭 圆 度 

C. 椭圆 度 、 锥 度 D. 锥 度 、 圆 柱 度 

带 有 普通 键 槽 的 单 螺 旋 桨 轴 或 尾 轴 其 检验 间隔 期 为 

A.1 年 B.2 年 C.3 年 D.4 年 

带 有 普通 键 槽 的 双 螺旋 桨 轴 或 尾 轴 其 检验 间隔 期 为 。 

A.1 年 B. 2 年 C.3 年 D.4 年 

带 有 匙 形 键 权 且 根部 有 适当 圆 角 的 单 螺 旋 桨 轴 或 尾 轴 ， 其 检验 间隔 期 规定 
为 

A.2 年 B.3 年 C.4 年 D.5 年 

带 有 匙 形 键 模 且 根部 有 适当 圆 角 的 双 螺 旋 桨 轴 或 尾 轴 ， 其 检验 间隔 期 规定 
为 

A.2 年 B.3 年 C.4 年 D.5 年 

带 有 雪 权 形 键 模 且 根 部 有 适当 圆 角 的 单 螺 旋 桨 轴 或 尾 轴 ， 其 检验 间隔 期 规定 
为 

A.2 年 B.3 年 C.4 年 D.5 年 

带 有 雪 权 型 键 模 且 根 部 有 适当 圆 角 的 双 螺 旋 桨 轴 或 尾 轴 ， 其 检验 间隔 期 规定 
为 

A.2 年 B.3 年 C.4 年 D.5 年 

轴 与 桨 法 兰 连接 者 或 无 键 连接 者 ， 检 验 间隔 期 为 s 

A.2 年 B.3 年 C.4 年 D.5 年 


检查 键 与 尾 轴 、 键 与 螺旋 桨 桨 载 键 槽 的 配合 情况 ， 要 求 0. 05 mm 塞 尺 不 得 塞 


入， 局 部 允许 塞 和 ,但 ” 。 
A. 不 得 超过 10% 的 键 模 周 长 
C. 不 得 超过 30% 的 键 模 周 长 


B. 不 得 超过 20% 的 键 模 周 长 
D. 不 得 超过 40% 的 键 模 周 长 





附 冰 1 


《轮机 人 灼 护 与 修理 》 考 试 大 钢 


ww 附录 1 《轮机 维护 与 个 理 》 考 试 大 纲 = 


871: 3000kW 及 以 上 船舶 轮机 长 /大 管 轮 
873: 3000kW 及 以 上 船舶 二 /三 管 轮 


872: 750 一 3000kW 船舶 轮机 长 /大 管 轮 
874: 750 一 3000kW 船舶 二 /三 管 轮 





适用 对 象 
871 | 872 | 873 








考试 大 名 
1 现代 船舶 维修 
1.1 维修 科学 

般 机 故障 


LL1 
1.1.1.1 





Ll2 
L133 


维修 科学 概念 
以 可 靠 性 为 中 > 的 预防 维修 





角 机 收 卫 分 类 、 太 了 原因 及 全 交 


























1.2 船舶 维修 工作 内 容 


维修 保养 及 其 主要 工作 内 容 ， 船舶 修理 及 其 种 类 、 特 点 和 意义 





2 船 机 零件 的 摩擦 与 磨损 





2.1 摩擦 








2.2 
麻 拟 指 
2.2.2 ”磨损 的 种 类 及 : 

















2.3 活塞 环 与 汽 红 套 的 摩擦 磨损 


























2.4.3 减少 曲轴 磨损 的 途径 


2.3. 1 活塞 环 与 汽 红 套 的 摩 控 形 式 | 

2. 3.2 ”活塞 环 与 泊 1 ya 

“2.3.3 活塞 环 与 汽 红 套 的 麻 合 VsV 

| 。 2.3.4 减少 泊 短 套 订 报 的 途 和 a ey eae 
2.4 曲轴 与 轴承 的 摩擦 订 损 

”2.4.1 主轴 颈 柱 轴 承 、 曲 柄 销 颈 与 连 杆 大 端 轴承 的 摩 所 de yl 

”2.4.2 井筒 轴 巴 和 山 轴 轴承 的 磨损 特点 | a a 




























轮机 维护 与 信 理 习题 集 








考试 大 纲 








3 般 机 零件 的 腐 他 
3.1 化 学 腐 他 及 其 防护 





2 本 入 机 稚 伯 的 化 学 商 仔 
3.1.3 肪 目 化 学 腐蚀 的 措施 V 














3.2.1 电化 学 腐蚀 原理 和 府 包 电池 的 种 类 





了 天 上 管见 的 电化 学 属 馆 | 
3. 2. 3 防止 电化 学 腐 估 的 措施 Y 








4 ” 船 机 零件 的 疲劳 破坏 





4 1 疲劳 破坏 


4.2 汽缸 盖 疲 劳 破坏 : 汽缸 盖 底 面 〈 触 火 面 》 和 冷却 面 裂 纹 的 原因 及 


在 管理 方面 的 预防 措施 这 








4.1.3 ”高温 疫 劳 、 热 疫 劳 V |v 





中 





4.3 曲轴 疲劳 破坏 


4. 3.2 “防止 或 减少 曲轴 疲劳 破坏 的 措施 ~ 
5 船 机 零件 的 缺陷 检验 和 船 机 故障 诊断 技术 








船 机 零件 缺陷 的 一 般 检验 


~ 





2 船 机 零件 的 无 损 检验 








5 磁粉 探伤 











5.2.1 滩 透 探伤 的 原理 、 种 类 、 特 点 及 应 用 IvV|v| 





























考试 大 纲 


适用 对 象 











| 
871 | 872 | 873 | 874 











6 船 机 零件 的 修复 工艺 


2 EM 和 A a 
5.3.3 “ 福 波 监测 技术 的 种 类 、 原 理 和 应 vv 
V2 [NN 





CO a hd 














修复 方法 的 种 类 、 特 点 和 应 用 范 转 





则 和 席 报 零件 修复 原则 | vv 
6.1.2 选择 修复 工艺 的 原则 v | > 
6.2 ”机械 加 工 修复 法 yiy 





- 
i 


电镀 工艺 


于 大 罗 工 世 的 特点 和 应 
6. 3.4” 电 剧 镀 原 理 、 工 艺 特点 和 应 用 











6.4 热 喷涂 工艺 喷涂 和 喷 煤 ) 原理 、 特 点 和 应 用 























“6.6.2 “金属 扣 合 工艺 的 种 类 和 应 用 VY 
6. 6. 3 ”其 性 变形 修复 法 的 原理 、 种 类 和 应 用 VY 
6.7 外接 修复 技术 
人 二 
6.7.2 无 机 粘 接 修复 技术 的 特点 和 应 用 vv | vv 
6.8 研磨 技术 
6.8. 1 研磨 原 理 、 工 艺 特点 和 应 用 Y 
6.8.2 ” 船 机 零件 的 研磨 修复 vv 





7 船 机 维修 过 程 











7.1 船 机 拆 验 









































考试 大 纲 





87 











7. 3.3 管 系 清洗 的 目的 ， 柴 油 机 主 清油 系统 清洗 的 目的 和 注意 事项 | 





7.1.1 船 机 拆 印 原则 和 拆 印 技术 v1v. 
“了 工 2 船 机 拆 甸 中 的 检测 及 其 目的 Yul 
7.2 维修 工作 中 的 工具 和 物料 i 
”7.2.1 主要 专用 工具 和 专用 量具 的 用 途 和 使 用 v|v|v|v 
“7.2. 2 ”检修 物 料 “ 垫 料 和 填料 ) 的 作用 和 对 其 要 求 ， 常 用 垄 料 和 3 . | ls 
填料 

清洗 OO PE 
7.3. 1 零件 消 洗 的 目的 和 对 请 许 工 作 的 要 求 Vy 












7.5.2 系 泊 试 验 和 航行 试验 
柴油 机 主要 零件 的 检修 





vy 
7.4 船 机 装配 
4 .期 机 于 四 
配 的 主要 工作 和 装配 时 的 注意 事项 IvIvivily 
.5 交 船 试验 
“7.5.1 交 前 试验 的 目的 和 交 验 项 目 - |v ly 







































8.3.2 活塞 环 覃 的 磨损 检测 和 修复 方法 
8.3.3 _ 活 塞 项 部 伐 亿 检测 和 修复 方法 








8.3.5 活塞 验收 要 求 











.3.4 活 赛 型 纹 部 位 、 产 生 原 因 和 修理 法 | 


th 汽 红 盖 的 检修 nsende han pS 
Bl _ 泊 人 蔓 裂 纹 的 部 位 、 产生 原因 、 检验 及 做 更 | vv | 
”8.1.2 “汽缸 盖 气 间 座 面 的 检修 vv 
8.2， 泊 红 亦 的 检修 Ee 
1 总 纸 夺 记 失 的 检 称 了 多 队 亿 辐 本 | 
全 和 2 并 红 检 玫 绞 的 检 人 条 eM 
”8.2.3 拉 饶 的 主要 症状 , 扩 氏 的 种 类 及 拉 氏 的 工艺 原因 ， 防 止 拉 | 放 
缸 的 工艺 措施 
8.3 活塞 的 检修 _ 
.3.1 活 面 的 麻 损 检测 和 修复 方法 














8.4 活塞 环 的 检修 























考试 大 纲 





















8.4. 1 活塞 环 的 工作 状况 及 其 检查 方法 
8.4.2 活 赛 环 的 麻 报 检测 ( 措 口 问 际 和 平面 同村 ) 方法 
8.4.3 话 塞 环 折断 的 原因 


8.4.4 活 守 环 粘着 的 危害 、 发 生 粘 着 的 原因 、 判 断 活塞 环 燥 着 的 
方法 

8.4.5” 活 赛 环 弹力 的 检查 方法 和 弹力 表 失 的 处 置 多 

8.4.6 轮机 员 配 换 活塞 环 的 工艺 ， 检 查 和 修配 新 环 ， 安 装 新 环 的 | 
工艺 要 求 


et 











7 
8.6 曲轴 的 检修 
.3.6.1 -曲轴 轴 颈 [的 磨损 检修 

















曲轴 红 套 洲 移 的 修理 en 
8.6.5 曲轴 痊 曲 的 日 常 检修 

















8.6.6.1 ”曲轴 辟 距 差 的 概念 。 MV. 
ee ee 
8.6.7 主轴 承 商 度 的 判断 方法 ee i vlvlv|y 





8.6.8 ”曲轴 的 验收 











多 

& 了 2 2。 办 承 加 际 的 测量 | 立 | 立 | YY 

8.7.3 主轴 承 下 i 的 换 新 v|v|v|> 
8.8 精密 偶 件 的 检修 





























考试 大 纲 











ee i 





|8.。 气 网 的 检修 








8. 10 重要 螺栓 的 检修 




















10.1 连 夺 如 检 的 检 余 Vy 
“8.10.2 ”贯穿 姨 栓 的 检修 、 全 险 二 
”8.10.3” 底 脚 螺栓 的 检修 Y 

9 柴油 机 动力 装置 主要 部 件 的 检修 
9.1 柴油 机 活塞 运动 部 件 的 平台 检验 | | 





9.2 柴油 机 吊 红 检修 








”9.4.4 尾 轴 管 装置 的 检修 
9.4.4.1 尾 轴 管 装置 的 组 成 
_ 尾 轴承 的 材料 和 检修 














”9.4.5 螺旋 桨 的 检修 














9.4.4.3 尾 轴 密 封装 置 的 检修 











轨 旋 桨 帮 障 及 其 桨 叶 损坏 的 修理 
9.4.5.2 螺旋桨 修理 后 的 检验 
医 舵 系 的 检修 
.5.1 能 系 故 障 、 能 杆 和 航 承 的 检修 








线 的 检验 和 调整 

















附录 2 参考 答案 












具 录 2 特 亏 答案 


1 现代 船舶 维修 
1.1 船 机 故障 


1—C | 2-C | 3-B | 4—B | 5—C | 6—C | 7-D | 8—B | 9 一 A | 10 一 D 











11~—A|12—C|13—C|14-C|15—A|16-—C|17-—D|18-C | 19 一 C | 20 一 B 








21 一 C | 22 一 B | 23 一 C | 24 一 B | 25—C | 26 一 B | 27 一 C | 28 一 C 





31—D | 32 一 A | 33 一 D | 34 一 C | 35 一 B | 36 一 D | 37 一 D | 38 一 C | 39 一 B | 40—A 


41 一 C | 42 一 C | 43 一 A | 44 一 C | 45 一 C | 46 一 C | 47 一 D | 48 一 B | 49 一 B | 50 一 C 
55 一 B | 56 一 C | 57 一 D | 58 一 C | 59 一 D | 60 一 D 
et | pa 
B A 


66—B | 67—D | 68—D | 69—D | 70—C 
i 




















71—C | 72 一 C | 73 一 B | 74 一 C | 75 一 D | 76 一 D | 77 一 B | 78 一 C | 79 一 C | 80 一 A 





81 一 B | 82—D | 83 一 D | 84—A | 85 一 B | 86 一 D | 87 一 B | 88 一 D | 89 一 C | 90 一 C 







































































轮 宙 维护 与 修理 习题 集 





1.3 船舶 维修 工作 内 容 

一 所 -这 一 孔 | 3=D | = BB 7—C | 8—B | 9 一 A | 10 一 C 
11 一 B | 12 一 C | 13 一 A | 14 一 C 1 15 一 A | 16 一 B | 17 一 A | 18 一 C | 19 一 B 20 一 B | 
21—B| 22—D.|23=BI 4=B|25=B|2=C|27—C|28=D|:29~B 1.0=C 
31 一 B | 32—D | 33 一 A | 34 一 B 35—AT| 36 一 D | 37 一 D | 38 一 C | 39 一 D | 40 一 B 
41 一 B | 42 一 C | 43 一 D | 44 一 D | 45 一 B | 46 一 D | 47 一 C | 48 一 C | 49 一 A | 50 一 B 
1=D| 52— 53 一 C | 54 一 D | 55 一 B | 56 一 C | 57 一 D | 58 一 D | 59 一 A | 60—C 
61 一 人 62 二 CT 63 一 B | 64 一 A | 65 一 A | 66 一 人 | 67 一 C | 68 一 A | 69 一 A | 70 一 D 
TC IW-—DI =B | 75 一 A | 76 一 C | 77 一 B | 78 一 B | 79 一 D | 80 一 B 
81 一 A | 82—B | 83 一 D | 84 一 B | 85 一 B | 86 一 B | 87 一 D s8—D| 89 一 B | 90 一 D 
91-8| 92-D|93-8| -A|9s-c| 96-B |97-A| ss-D|-D |100-D 
101 一 D 1 


















































2 船 机 零件 的 摩擦 与 磨损 
2.1 摩擦 









































B [| 2-C [3-D|4A] 5-D | oA 
11 一 B | 12 一 A | 13 一 C | 14 一 C | 15 一 A | 16 一 A 
21—B | 22 一 C | 23—D | 24—B | 25—B | 26—A 
[ap 32 一 C | 33 一 C | 34 一 D | 35 一 C 
41 一 A | 42 一 D | 43 一 A | 44 一 D | 45 一 C 
51 一 B | 52 一 C | 53 一 D | 54 一 D | 55 一 B 
61 一 C | 62 一 D | 63 一 B | 64 一 B | 65 一 D 
?71 一 C | 72 一 D | 73 一 C | 74 一 A | 75 一 全 | 76 一 B | 77 一 78 一 B | 79 一 A 
81 一 B | 82 一 C | 83 一 B | 84 一 C | 85 一 A | 86 一 B | 87 一 88 一 C | 89 一 C | 90 一 C 
和 一 下 92-C |93—A 94 一 C | 95—D | 96—B | 97 一 C | 98 一 D | 99 一 C | 100 一 D 
101 一 C|102 一 D|103 一 C| 104 一 C|105 一 B|106 一 D| 107 一 C| 108 一 A|109 一 C| 110 一 C 
ll11 一 C|112 一 C|113 一 B|114 一 B|115 一 B|116 一 A|117 一 A|118 一 D|119 一 B|120 一 C 


上 
> 


8—B | 9—B [10—B 
18—C | 19—C | 20—A 
28—B | 29—B | 30 一 C 
38—B | 39—C | 40 一 8 
48—D | 49—B | 50—C 
58 一 A | 59 一 B | 60 一 人 A 
68 一 人 0 TOA 





S 
1 





四 本 
1 





8 

4 

| 
1 








全 
1 
马 
I 
7 
Sl>lol5ml>|>|o|5 


EE 
[ 

巴 

Ed 
| 





四 
8 
1 
OO 
a 
三 
| 
























































2.3 活塞 环 与 汽缸 套 的 摩擦 磨损 


附录 2 和 参考 答案 






































































































































1-C| 2-8 | 3-A|4-D |5-A|6-D|7-8|8s-A|9-A|1lo-A 
li-Cc|12-A|13-A| 14-B | 15-c |16-c |17-A|18-D|19-D|2o-D 
21—D | 22—A | 23—D | 24—D | 25—B | 26—B | 27 一 C | 28 一 C | 39 一 D | 3o 一 C 
31—A|32—B |33—C |34—D | 35-B | 36—C | 37—A | 38—D | 39—A | 40—A 
41—c|42-c |43—c |44—A | 45—C | 46—B | 47—D | 48—D | 49—B | 50 一 A 
51—B |52—C | 53-D | 54 一 A| 55 一 A |s6—C|s7—Aa| ss—D | 59 一 C | 6o 一 A 
61—B | 62 一 C | 63 一 C | 64 一 A | 65—B | 66 一 C | 67—B | 68—B | 69—B | 70 一 D 
71-D|72-D|73-A|74-D|75-C|76-D|77-C|78-B8|79-D|so-c 
81—D | 82—D | 83—A | 84—A | 85—C | 86 一 B 
2.4 曲轴 与 轴承 的 摩擦 磨损 
[cz-c|3-8|4-A|5-8|6-A| -A 
| =-38|12-B|13-B|14-B | 15-B | 16—B | 17 一 A 
[21=8 [22—A [23—A | 24—B | 25—8 |26—A|27—B 
3 船 机 零件 的 腐蚀 
化 学 腐蚀 及 其 防护 
5-C [| 6-A | 7-C | 8-B | 9-B 
15-B |16—A |17-B | 18 一 c | 19 一 B 
25—A | 26 一 A | 27—B | 28 一 A | 29 一 B 
35—B | 36 一 C | 37—B | 38—A | 39 一 D 
45—D | 46 一 A| 47—B | 48 一 C | 49 一 A 
55 一 A | 56 一 B | 57 一 C | 58—A | 59 一 B 
65 一 A | 66—B | 67—B | 68 一 D | 69 一 c 
3.2 电化 学 腐蚀 及 其 防护 
1-D | 2-C | 3-8B | 4-A| 5-B | 6-B | 7-B | 8s-A | 9-D |i-A 
1-B| 12-B | 13-B|14-A|15-D|16-C|17-B|18-A|19-D|2o-D 
21—D | 22 一 A | 23—C |24—A |25—A |26—A |27—A |28—D |29—A | 30-C 
31—D | 32—B | 33—B | 34—A | 35 一 A | 36—A | 37—B | 38 一 D | 39 一 A | 40 一 C 
41—A | 42—B | 43—C |44-D|45—C | 46—D | 47—c |48—A | 49—A | so0-C 
51 一 C | 52 一 D | 53 一 C | 54 一 C |s5—D|s6—D | 57—B | 58 一 B | 59 一 D | 6o 一 D 
61—D |62—c |63—c |64—A | 65—C | 66—C |67—D | 68—C |69 一 A| 70—B 
71—A |72—B |73—B|74-A|75—A|76—B|77—A| 7 -8 | 7 -Cc|s0—A 
81—A |82—A | 83—B | 84 一 A | 85—C | 86—A | 87—B | 88—A | 89—D | 90—A 
91—D | 92—D | 93—C | 94—A | 95—A | 96 一 c | 97 一 C | 98 一 C | 99 一 A |100 一 C 
101—B|102—B|103—A|104—B|105—A|106—C|107—B|108—D|109—C|110-c 
11-c|n2-s| 13-c J 
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15—C | 16 一 A | 17 一 C | 18 一 D | 19 一 C | 20 一 C 





25 一 B | 26 一 D | 27 一 D | 28 一 D | 29 一 A | 30 一 D 





5 一 A | 36 一 A | 37 一 C | 38 一 D | 39 一 D | 40 一 C 





45 一 D | 46 一 A | 47 一 D | 48 一 C | 49 一 B | 50 一 C 





55 一 B | 56 一 A | 57 一 B | 58 一 C | 59 一 D | 60 一 B 





























65 一 C | 66 一 B | 67 一 B | 68 一 B | 69 一 A | 70 一 人 A 
| 76 一 D mec | 





4 船 机 零件 的 疲劳 破坏 
4.1 疲劳 破坏 





2—B | 3 





8 








11—D | 12 一 A | 13 一 B 18 一 A | 19 一 C | 20 一 A 





21 一 A | 22 一 B | 23 一 B 28 一 A | 29 一 C | 30 一 C 





31 一 B | 32 一 C | 33 一 D | 34 一 C 38 一 D | 39 一 A | 40 一 D 
二 ~ 








41 一 C | 42 一 A | 43 一 B 48 一 D | 49 一 D | 50 一 C 





51 一 D | 52 一 B | 53 一 B 


@ 61 一 C | 62 一 A | 63 一 B 


71-A|72-D|73-—D 


58 一 D | 59—B | 60—A 





68 一 C | 69 一 C | 70 一 B 








78 一 A | 79—B | 80 一 D 





81 一 A | 82 一 D | 83 一 C 86 一 C | 87—B | 88 一 A | 89 一 A | 90 一 C 





91 一 B | 92 一 B | 93 一 A 96 一 D | 97 一 C | 98 一 C | 99 一 A | 100 一 D 








101 一 D|102 一 B 106 一 B|107 一 D|108 一 A| 109 一 D|1110 一 D 





111 一 A|112 一 C|113 一 C 116 一 A|117 一 C| 118 一 B| 119 一 B|1120 一 C 





121 一 C|1122 一 A|123 一 C 126 一 D| 127 一 C| 128 一 B| 129 一 B|130 一 A 





131 一 A|132 一 B|133 一 B 136 一 D| 137 一 B|138 一 A| 139 一 B| 140 一 C 


146 一 A| 147 一 C|148 一 C| 149 一 D 1s0-c| 








141 一 B|142 一 B|143 一 A 
上 | 








1-~B | 2-C | 3—A | 4—A | 5—B | 6—A | 7-C | 8—C | 9 一 A | 10 一 C 





11 一 B | 12 一 B | 13 一 D | 14 一 C | 15 一 B | 16 一 A | 17 一 A | 18 一 B | 19 一 D | 20 一 D 











21 一 B | 22 一 A | 23 一 B | 25 一 B | 28 一 B | 29 一 A | 30 一 C 





31—B | 32 一 D | 33 一 B | 34 一 D 






































4.3 曲轴 疲劳 破坏 
1—A | 2—B | 3—C | 4~—B | 5—D | 6—B | 7—C | 8—B | 9 一 A | 10 一 A 
11—B | 12—D | 13 一 A | 14 一 A | 15 一 C | 16 一 D | 17 一 B | 18 一 A | 19 一 D | 20 一 D 
21—D | 22 一 C | 23 一 B | 24 一 B | 25 一 C | 26 一 A | 27 一 B | 28 一 B | 29 一 D | 30 一 A 
31 一 A | 32 一 A | 33 一 D | 34 一 A | 35 一 D | 36 一 D | 37—B | 38 一 B | 39 一 C | 40 一 A 























5 船 机 零件 的 缺陷 检验 和 规 机 故障 诊断 技术 
5.1 船 机 零件 缺陷 的 一 般 检验 
1~D | 2~—C | 3—C | 4—D | 5—B | 6~D | 7=D | 8~D | 9—B | 10 一 A 
11 一 A | 12 一 C | 13 一 B | 14 一 A | 15 一 C | 16 一 B | 17 一 A | 18 一 B | 19 一 D | 20 一 B 
21 一 B | 22 一 B | 23 一 B | 24 一 A | 25 一 B | 26 一 A | 27 一 B | 28 一 D | 29 一 C | 30 一 B 













































































11 一 A | 12 一 A | 13 一 B | 14 一 A | 15 一 D | 16 一 D | 17 一 D | 18 一 B | 19 一 C | 20 一 C 
21 一 A | 22 一 A | 23 一 B | 24 一 D | 25 一 C | 26 一 A | 27 一 D | 28 一 D | 29 一 C | 30 一 A 
31 一 C | 32 一 A | 33 一 B | 34 一 B | 35 一 C | 36 一 C | 37 一 C | 38 一 B | 39 一 D | 40 一 C 
41 一 D | 42 一 C | 43 一 D | 44 一 B | 45 一 C | 46 一 C Ee 48 一 D 49—D| 50 一 D 














51 一 C | 52 一 C | 83 一 C | 54 一 C | 55 一 C | 56 一 C 
61 一 A | 62 一 D | 63 一 C | 64 一 A | 65 一 C 66 一 C | 67—D 68 一 B | 69~D | 70 一 C 
?71 一 A | 72 一 D | 73 一 D | ?4 一 C | 75 一 B | 76 一 D | 77 一 D 






































轮机 维护 与 储 理 习题 全 





6 船 机 零件 的 修复 工艺 
6.1 船 机 零件 的 修复 原则 


一 人 | 3-BL 3=C|4-A| 5=B 1.6=D 17~D | 8=C 9 一 C 10-B] 








11 一 B | 12 一 A | 13 一 D | 14 一 B | 15 一 A | 16 一 B 





” 


2 机 械 加 工 修复 法 
1-D | 2-8 | 3—B | 4-D | 5-C | 6—C | 7-D | 8-B | 9-D | 10 一 A 











11~—B | 12 一 C | 13 一 A | 14 一 A |15—A|16—A|17—A|18—C|19—C|20—B 





21~—D | 22 一 A | 23 一 C | 24 一 C | 25 一 B | 26 一 C | 27 一 A | 28 一 A 29-5| 30—A 








31—B | 32 一 C | 33 一 D | 34 一 D | 35 一 B | 36 一 B | 37 一 D | 38 一 C 39-D | 40-B 
41 一 B | 42 一 C | 43 一 C | 44 一 D | 45 一 C 


























31 一 A | 32 一 D | 33 一 B | 34 一 B | 35—C | 36—B | 37 一 C | 38 一 A | 39—C | 40 一 B 
be Whee 





























6.4 热 喷涂 工艺 
4-B | 5—D | 6—B | 7—D | 8 一 C | 9 一 C | 10 一 C 








14—B | 15 一 B | 16-—D | 17 一 C | 18 一 D | 19 一 A | 20 一 B 








24 一 A | 25 一 B | 26 一 D | 27 一 C 
下 





6.5 焊 补 工艺 


Toomer Ts] 
2—A | 3—A | 4—A | 5-C | 6-C | 7—B | 8—B | 9~c |10-A 














11—A|12—B|13—D|14~D|15—A |16~B|17—C|18—A|19—B|20—A 





21—D 22—B |23_B 24—A|25—B 26 一 B | 27—B | 28 一 D | 29—D | 30—A 
= 





31 一 C | 32 一 C | 33—D | 34 一 C | 35 一 A | 36 一 A | 37—D | 38—C | 39—D | 40 一 C 
41 一 D | 42 一 D | 43 一 C | 44 一 B | 45 一 B | 46 一 B | 47—A 
si 和 









































6.6 金属 扣 合 工艺 








| 





14 一 B | 15 一 C | 16 一 B | 17 一 C 





24 一 C | 25 一 D | 26 一 C | 27 一 B 





34 一 B | 35 一 B | 36 一 A | 37 一 人 





44 一 D | 45 一 D | 46 一 C | 47 一 B 
eh 





























28—C 





38 一 B 











48 一 C 














3 一 D 


4—A | 5-D | 6—A | 7-B 


8 一 A 





13 一 D 


14 一 C | 15 一 B | 16 一 A | 17 一 C 


18 一 人 A 





23 一 C 





24 一 C | 25 一 C | 26 一 D | 27 一 C 


28 一 D 





33 一 C | 34 一 C 35—C | 36 一 C | 37 一 B 





3 一 A| 


7.2 维修 工作 中 的 工具 和 物料 





5 一 A | 6 一 A | ?—C 





13 一 D 





23 一 C 


| 15—A | 16—B | 17 一 A 
24 一 


D | 25 一 C | 26 一 D | 27 一 A 





33 一 B 


34 一 A | 35—D | 36—B | 37—D 





43 一 B 


44 一 B | 45 一 B | 46 一 A | 47 一 B 





53 一 D 


54 一 A | 55 一 B | 56 一 C | 57 一 A 





63 一 人 


64 一 B | 65 一 A | 66 一 C | 67 一 D 








3"A 


74 一 C | 75 一 C | 76 一 C | 77 一 B 











到 





83 一 C 








84 一 D 














内 条 2 录 考 谷 案 | 
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7-—C 
| 














和 一 
























34 一 A| 5- 





8 柴油 机 主要 零件 的 





iG 


= | 8 一 D 





11 一 D 


hh | 18 一 D 





21 一 B 


27 一 B | 28—A 








31 一 B 


37 一 A | 38 一 C 





41 一 C 























8 一 B 





18 一 A 
on 
27—C | 28—D | 29—C 


3-5| 38 一 D 


-+ 














8.2 汽缸 套 的 检修 





3 一 了 


4 一 也 


C 





= 





| 
12 一 D 


44 一 入 


15 一 B 


16 一 B 





22 一 B 


24 一 B 


25 一 A 


26 一 D 





32 一 B 


34 一 A 


35 一 B 


36 一 B 





42—C 


44—C 


45 一 A 


46 一 C 








52—C 


54—A 


55 一 B 


56 一 C 





62 一 C 


64 一 C 


65 一 C 


66 一 A 





72 一 A 





74 一 B 


75 一 B 


76 一 A 





8.3 活塞 的 检修 


























62 一 B 


63 一 C 


64 一 人 A 


65 一 C 


66 一 B 


68 一 B 


69 一 B 


70 一 C 














.4 活塞 环 的 检修 























61 一 C 


64 一 C | 65 一 C 
ct 


66 一 C 


67 一 B 


68 一 C 


69 一 D 


70 一 C 





71 一 A 


75 一 B 


76 一 D 


297 一 


78 一 A 


79 一 C 


80 一 B 








81 一 人 A 


85 一 A 


86 一 A 


87 一 C 


88 一 B 


89 一 A 


90 一 B 





91 一 B 


95 一 B 


96 一 C 


97 一 C 


98 一 D 


99—A 


100—C 





101 一 C 











105 一 B 





106 一 D 








107 一 B 


108 一 A 





109 一 D| 





110 一 A 
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8.5 活塞 销 、 十 字 头 销 、 活 塞 杆 与 活塞 杆 填料 函 的 检修 
8.5.1 活塞 销 的 检修 


1=0 | 3-—C | .3—B. 4 一 C 1 5=0C | 4D | 7 一 上 
11—B | 12 一 A | 13 一 A | 14 一 B | 15 一 C | 16 一 B | 17 一 B | 18 一 B | 19 一 B 





T 一 
8 一 A 








8. 5.2 十 字 头 销 的 检修 
1~D | 2—A | 3—B | 4 一 A | 5 一 B | 6 一 A | 7 一 D | 8—C | 9~C | 10~D 
G1 113-D 14 一 B | 15 一 C 

















2—C | 3—A | 4-D | 5~—B | 6—B | 7-C | 8 一 C | 9 一 D 10-B| 
11—A | 12—D | 13 一 D | 14 一 C | 15 一 B | 16 一 C | 17 一 A | 18 一 D | 19 一 C | 20 一 C 











8.6 曲轴 的 检修 
4-C | 5-A | 6-8 7-C| sc 9-D [io-B 
14 一 B | 15 一 C | 16 一 B | 17 一 A 18—A|19-—D 20 一 B 
23—B |24—c |25—D |26—c |27—c |28—B|29—B |30—D 
33 一 D | 34 一 A | 35 一 B | 36 一 C | 37—C | 38—A | 39 一 A | 40 一 B 
43 一 D | 4 一 B 45-c| 46 一 B | 47 一 D | 48 一 C | 49 一 D | 50 一 C 
53 一 C | 54 一 C | 55 一 D | 56 一 A | 57 一 C | 58 一 B sc| 60 一 A 
63 一 A | 64 一 A 65—A| 66 一 B | 67 一 A | 68 一 D | 69 一 B | 70 一 A 
73 一 C | 74 一 D | 75 一 A | 76 一 C | 77 一 B | 78 一 D | 79 一 C | 80 一 A 
83 一 B | 84 一 A | 85 一 B | 86 一 D | 87—A 88—B | 69—c | 90—A 
91 一 A | 92 一 93 一 B | 94 一 A | 95—B | 96 一 A | 97 一 D | 98—C | 99 一 A | 100 一 C 
pe 102—C|103—A|104 一 C|105—C 106—B|107—B 108 一 A| 109 一 B|110 一 D 





1 
oO 
~ 

1 
r 
oo 
9 





11 一 A | 12 一 
21—A | 22 一 
31 一 D | 32 一 


41 一 全 | 42 一 





ol> 
bg 

1 
5 





























olmeloslo5lolzlo 








111 一 C|112 一 C|113 一 D| 114 一 B|115 一 D|116 一 A| 117 一 B|118 一 A| 119 一 B|120 一 A 
121 一 B|122 一 C|123 一 D|124 一 B|125 一 A| 126 一 C|127 一 D| 128 一 B|129 一 A|130 一 A 
131 一 B|132 一 A|133 一 B|134 一 A|135 一 B|136 一 C|137 一 D| 138 一 B|139 一 D| 140 一 D 
141 二 142 二 B| 143 二 Cj|144 一 C| 145 一 c| 146 二 B|147 二 B|148 一 A| 149 二 Cj|150 一 和 
151 一 C|152 一 D|153 一 C| 154 一 B|155 一 A|156 一 C|1157 一 D 158 一 B|159 一 C 160 一 D 
161 一 A| 162 一 B 163 一 A| 164 一 8B 165 一 A| 166 一 B|167 一 C|168 一 D|169 一 D|170 一 D 


171 一 C|172 一 A|173 一 D|174 一 C| 175 一 B|176 一 C|1177 一 A|178 一 B|1179 一 B1180 一 D 























181 一 A|182 一 A|183 一 A| 184 一 C|185 一 A| 186 一 C|187 一 D|188 一 D|189 一 A|190 一 A 
191 一 C|1192 一 A hd oh 195 一 B|196 一 D|197 一 D|198 一 A|199 一 A 200—A| 
201 一 B| 202 一 B|203 一 C| 104 一 B|205 一 D|206 一 C| 207 一 B| 208 一 B| 209 一 C|210 一 D 
211 一 C|212 一 A|213 一 D 















































8.7 轴承 的 检修 


附录 2 参考 答案 











4—A | 5—C | 6-—C | 7—A | 8 一 C 





14—D | 15 一 B | 16 一 B | 17 一 C | 18 一 D 





24 一 D | 25 一 C | 26 一 D | 27 一 C | 28 一 A 





34 一 B | 35 一 C | 36 一 B | 37 一 A | 38—A 





44 一 D | 45 一 B | 46 一 C | 47 一 C | 48 一 B 





54 一 B | 55 一 B | 56 一 B | 57 一 C | 58—A 





64 一 A | 65 一 A | 66 一 A | 67 一 C | 68 一 B 








7 76 一 A | 77 一 C | 78 一 B 
Df 





8.8 精密 偶 件 的 检修 








亚 -一 
.Al SB oa | 7=C | 8=A 


14 一 A | 15 一 C | 16 一 D | 17 一 D | 18 一 B 








24 一 A | 25 一 D | 26 一 B | 27 一 A | 28 一 C 











34 一 A | 35 一 D | 36 一 C | 37 一 C | 38 一 A 





8.9 气 间 的 检修 








8.10 重要 螺栓 的 检修 


7 一 B 












15—A 





=8 





9 柴油 机 动力 装置 主要 部 件 的 检修 
机 活塞 运动 部 件 的 平台 检验 








5—C | 6 一 A | 7-B | 8 一 D 


9 一 A 


10 一 B 








15 一 C | 16—D | 17 一 B | 18 一 A 


19 一 B 


20 一 D 






































; 
! 
了 
! 
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9.2 柴油 机 吊 红 检修 
1-D | 2-A | 3-c | 4-D | 5-A | 6-c | ?7-D 














11 一 A | 12 一 D | 13 一 D | 14 一 C | 15 一 B | 16 一 B | 17 一 A 





21—B | 22 一 D | 23 一 D | 24 一 C | 25 一 C | 26 一 B | 27 一 C 








31—C | 32 一 C | 33 一 D | 34 一 D | 35 一 D | 36—A | 37 一 B 





41—A | 42 一 C | 43 一 D | 44 一 C | 45 一 B | 46 一 D | 47 一 D 





51 一 D | 52 一 D | 53 一 C | 54 一 B | 55 一 A | 56 一 B | 57 一 C 





61 一 B | 62 一 A | 63 一 C | 64 一 C | 65 一 C | 66 一 B | 67 一 B 





71 一 B | 72 一 B | 73 一 B | 74 一 B | 75 一 C | 76 一 B | 77 一 B 





81 一 C | 82 一 D | 83 一 B | 84 一 C | 85 一 A | 86 一 B | 87—A 
| 一 





91 一 C | 92 一 D | 93 一 B | 94 一 C | 95 一 D | 96 一 A | 97 一 B 











一 
1-C | 2-B | 3-C | 4-B | 5—C | 6-C | 7-A | 8—B | 9—B | 10 一 A 





11 一 B | 12 一 C | 13 一 A | 14 一 B | 15 一 C | 16 一 D | 17 一 D | 18 一 A | 19 一 A | 20--D 





21—D | 22—B | 23 一 B | 24 一 A | 25 一 B | 26 一 D | 27 一 B | 28 一 C | 29 一 A | 30—D 





31—D | 32—B | 33 一 D | 34 一 B | 35 一 A | 36—D | 37 一 D | 38 一 D | 39 一 C | 40 一 D 





1 
[= 
& 

[i 
二 | 二 | 
全 

上 
| 
= 
四 

1 
人 
s 

1 
2 
2 
人 

| 
Oo 


41 一 C 47 一 B | 48 一 D 50 一 C 
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